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Este trabajo tiene por objeto la documentación e implementación del Sistema de 
Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) para las líneas de 
producción de jugo, yogurt y kumis del área de D’gusta de la empresa 
AERODELICIAS Ltda. en Bogotá. De acuerdo con el Decreto 060 de 2002, por el 
cual se promueve la implementación del Sistema HACCP en las fábricas de 
alimentos y se reglamenta el proceso de certificación, se debe cumplir con los 
prerrequisitos establecidos en este, tales como las Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM), Programa de Capacitación, Programa de Saneamiento que 
incluya el control de plagas, limpieza y desinfección, abastecimiento de agua y 
manejo y disposición de residuos sólidos y líquidos; los cuales fueron elaborados y 
documentados por Michael Murcia, egresado de la Universidad De la Salle, en su 
trabajo de grado titulado “Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura en la planta de jugos y lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA.” 
Como complemento al anterior trabajo de grado, se realizaron los manuales 
correspondientes a cada programa, con el fin de ser un apoyo en la capacitación 
del personal en la empresa. Manuales de BPM, Capacitación, Limpieza y 
desinfección, Manejo y disposición de residuos sólidos y líquidos y Control de 
plagas. Además de los anteriores, son prerrequisitos para la implementación del 
Sistema HACCP, los Programas de Mantenimiento Preventivo de áreas, equipos e 
instalaciones, de Calibración de equipos e instrumentos de medición, de Control de 
proveedores y materias primas, Planes de muestreo y Trazabilidad de materias 
primas y producto terminado; los que a su vez, han sido desarrollados, 







El aumento de la competencia a nivel nacional, ha conducido a que las 
expectativas de una empresa sean cada vez más rigurosas con relación a la 
calidad. Desarrollando un sistema de calidad es posible lograr el cumplimiento de 
los objetivos establecidos en las políticas de la empresa, dando como resultado a 
un incremento continuo de la calidad y la satisfacción del cliente.  
Con el fin de asegurar la inocuidad de los productos que la empresa suministra al 
consumidor, AERODELICIAS LTDA, centra sus esfuerzos en crear ventajas 
competitivas a través de calidad, productividad y servicio. Por tal razón 
implementar un Plan de Aseguramiento de la Calidad, conjunto de procedimientos, 
procesos y recursos, con el cual se asegura que los productos se elaboren 
uniformemente y de manera controlada, se tiene como fin brindar un producto 
alimenticio con óptimas condiciones de higiene y sanidad. Para AERODELICIAS 
LTDA es de gran consideración desarrollar un Sistema HACCP, aplicado a los 
jugos y las bebidas lácteas, puesto que le ofrece la posibilidad de ser una 
compañía competitiva en el mercado, aumentando utilidades y reduciendo costos. 
Apoyado en la verificación de la implementación del Manual de Buenas Prácticas 
de Manufactura (BPM) y junto con la documentación de HACCP, se conduce a un 
sistema de calidad, el cual se traduce en resultados a mediano y largo plazo.  
En el desarrollo de este trabajo se implementa un Sistema de Calidad en 
AERODELICIAS LTDA, aplicado a jugo, yogurt entero y kumis, basado en la 
elaboración del Sistema HACCP, y apoyado en programas y manuales 







Desarrollar un Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control 







Realizar un diagnóstico y una evaluación de las condiciones de la empresa, previa 
iniciación del Sistema HACCP. 
 
Verificar que la Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) ya implementadas, se 
estén llevando a cabo correctamente. 
 
Elaborar, documentar e implementar cada uno de los programas establecidos 
como prerrequisitos del Sistema HACCP según el Decreto 060 de 2002 del 
Ministerio de Salud. 
 
Describir los procesos del área D’gusta (Yogurt entero, Kumis y Jugo) por medio 
de diagramas de flujo y elaborar las fichas técnicas de los mismos. 
 
Determinar y analizar los riesgos físicos, químicos y microbiológicos que estén 
afectando cada etapa de los procesos. 
Rediseñar los procesos de cada línea de producción de acuerdo a la Buenas 
Prácticas de Manufactura (BPM) y ajustarlos al sistema HACCP. 
 
Identificar los puntos críticos, definir limites y planificar el monitoreo del plan 
HACCP, implementando las correspondientes acciones correctivas. 
 
Realizar capacitación al personal involucrado en la manipulación y procesos de los 
productos. 
 
Puesta en marcha del plan HACCP. 
1.  PRESENTACIÓN GENERAL DE AERODELICIAS LTDA. 
 
 
1.1 DESCRIPCIÓN GENERAL 
 
AERODELICIAS LTDA. es una empresa constituida e inscrita en la Cámara de 
Comercio de Bogotá el 16 de Marzo de 1992. Su objeto social está basado en el 
aprovechamiento económico con ánimo de utilidad comercial, de todo lo 
relacionado con la industria de alimentos. 
 
1.2 RESEÑA HISTÓRICA 
 
AERODELICIAS LTDA. nace como industria de alimentos preparados para 
aerolíneas en vuelos nacionales y vuelos charter. Con el fin de crecer y ampliar su 
capacidad productiva, incursiona en mercados diferentes a las aerolíneas 
recogiendo toda la experiencia adquirida y mejorando cada día más sus productos. 
Es así como en la actualidad AERODELICIAS LTDA., a través de contratos con el 
Estado, se perfila como la mejor empresa dedicada al suministro de alimentos 
preparados para el consumo masivo en Colombia, con programas nutricionales 
como compromiso social con la niñez. 
 
1.3 LOCALIZACIÓN GEOGRÁFICA 
  
Las instalaciones se encuentran ubicadas en la Zona Industrial de Álamos Norte en 
la localidad 10 de Engativá, ubicada al noroccidente de la ciudad de Bogotá, 
limitando por el norte con el río Juan Amarillo, por el oriente con la Avenida 68, por 
el sur con la Avenida El Dorado y por el occidente con el río Bogotá. La planta se 
encuentra ubicada en un lote totalmente plano, de aproximadamente 1800 m2, 
sobre el costado sur de la localidad, en la Calle 64 No. 89 A – 75. 
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1.4 MISIÓN  
 
Son un equipo de personas comprometidas en producir alimentos preparados, 
para consumo masivo, hechos con calidad y mucho amor, que busca entregar 
productos a sus clientes que se distingan por su presentación, frescura y sabor, 
con un alto estándar de calidad y servicio.  
 
Son una comunidad de personas en el camino del progreso comprometida con los 
valores de la organización agregando valor individual a través del aprendizaje, el 
crecimiento personal y la justa retribución de su trabajo.  
 
1.5 VISIÓN PARA EL 2005 
 
Ser reconocidos como la mejor empresa en el suministro de alimentos preparados 
para consumo masivo en Colombia, con personas comprometidas en la búsqueda 
de soluciones, trabajando con responsabilidad, con el objeto de satisfacer las 
necesidades y requerimientos de sus clientes. 
 
1.6 ORGANIGRAMA DE AERODELICIAS LTDA. 
 
Ver Figura 1. Organigrama de la empresa 
 
1.7 POLÍTICAS DE CALIDAD 
 
AERODELICIAS Ltda. busca que todos sus productos terminados, para ser 
distribuidos al consumidor, cumplan obligatoriamente con las cuatro (4) "S" a 
saber:    
 
Figura 1. Organigrama de la empresa
                   AERODELICIAS LTDA
ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA
Gerente 
General
         Laboratorio








Transporte Ensamble Trigus Nutricarnes D`Gusta
Cocina Fría 
y Caliente
Asistente      Seguridad Recepción
Digitador 
Almacen Mensajero Transportador l Operarios Operarios Operarios Operarios
Contabilidad Transportador ll
Transportador lll Digitadora









Gerente Administrativo y Financiero
Jefe de Almacén
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• SALUD: Las materias primas para producirlos habrán sido seleccionadas 
para que sean saludables para el consumo humano. 
 
• SABOR: Que sean tan ricos al consumidor, que produzcan "El placer de 
repetir". 
 
• SEGURIDAD: Que garantice a todos los clientes un estándar de calidad 
microbiológica y organoléptica excelente en el momento de consumirlos.  
 
• SERVICIO: Que los pedidos lleguen en las condiciones y horarios 
solicitados por todos los clientes. 
 
1.8 ÁREAS DE PRODUCCIÓN 
 
Las instalaciones presentan un diseño logístico que permite identificar claramente 
las diferentes áreas de procesamiento de alimentos y sus secciones (Ver Anexo A. 
Plano general de la Planta), las cuales se encuentran ajustadas de acuerdo al 
Decreto 3075 de Diciembre 23 de 1997 del Ministerio de Salud Pública de la 
República de Colombia. 
 
Comprende las siguientes áreas:  
 
• Almacén General 
• D´gusta (área de producción de bebidas lácteas y jugos) 
• Trigus (área de producción de productos de panadería) 
• Nutricarnes (área de producción de productos cárnicos) 
• Ensamble de refrigerios 
• Cocina Fría y Cocina Caliente 
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1.8.1 Área D’gusta. Esta área posee un total de 330 m2, está destinada a la 
elaboración de refrescos de frutas y bebidas lácteas como yogurt y kumis. Sus 
instalaciones son amplias, con una adecuada separación de áreas administrativas, 
baños y áreas de proceso.  
 
 
1.8.1.1  Secciones:  
• Recepción de materias primas. 
• Despulpado. 
• Mezclas líquidas. 
• Homogenización y pasterización. 
• Tanques de Almacenamiento de producto terminado. 
• Envasado. 
• Mezcla de sólidos. 
• Cuarto de Máquinas. 
• Banco de hielo. 
• Oficinas. 
• Servicios sanitarios. 
• Laboratorio  
 
 
1.9  DIAGNÓSTICO 
 
Para la realización del diagnóstico de la empresa,  se tomó como base el formato 
del Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) que se 
refiere al HACCP (Ver Anexo B), en el cual se pretende verificar que la Buenas 
Práctica de Manufactura (BPM) estén implementadas y dar un concepto general de 
los requisitos higiénico sanitarios y de fabricación en la elaboración de los 
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productos alimenticios, así como se pretenden establecer los parámetros para el 
desarrollo y la implementación del Plan HACCP. 
 
Mediante recorridos hechos a través de las instalaciones de la empresa, 
observaciones, consulta y preguntas tanto a jefes de áreas como a los empleados 
y el hecho de involucrarse directamente en algunos procesos de la elaboración de 
los productos, se logró hacer un diagnóstico inicial de las condiciones de la 
empresa. 
 
• La empresa esta constituida como una organización empresarial, la cual tiene 
sus políticas de calidad y líneas de autoridad definidas y se refleja compromiso 
y apoyo por parte de la gerencia hacia los empleados. 
• Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) están documentadas e 
implementadas en la empresa, de acuerdo al Decreto 3075 de 1997 del 
Ministerio de Salud. 
• La planta esta alejada de focos de contaminación y su construcción esta 
diseñada de tal manera que se identifican claramente las diferentes áreas de 
oficinas, producción, laboratorio y baños. 
• Las instalaciones sanitarias están separadas de las áreas de proceso 
diferenciadas por sexo. Su funcionamiento es el adecuado y cuenta con los 
elementos necesarios para la higiene personal. 
• La planta cuenta con un laboratorio propio aislado de las áreas de proceso y 
protegido del medio exterior, su funcionamiento es el adecuado y está dirigido 
por profesionales de tiempo completo, quienes llevan registros de cada una de 
las actividades realizadas. 
• El personal manipulador de alimentos conoce y aplica las prácticas higiénicas y 
las medidas de protección para todos los procesos directamente involucrados 
con la elaboración de los alimentos. 
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• Existe un plan de saneamiento documentado donde se especifica que el agua 
que utiliza la empresa para su abastecimiento es potable. La empresa cuenta 
con el programa de manejo y disposición de residuos líquidos y sólidos, el cual 
no representa para la empresa ningún riesgo de contaminación para los 
productos. Además existen programas escritos de limpieza y desinfección, así 
como del control de plagas. 
• Del plan de saneamiento existen los programas, pero no los manuales de 
capacitación de: manejo y disposición de desechos sólidos y líquidos, control 
de plagas y limpieza y desinfección. 
• No hay evidencia de presencia de plagas, ni basuras o desechos dentro de la 
planta y hay suficientes canecas para su recolección y se almacenan en un 
depósito fuera de las áreas de producción. 
• Las condiciones de proceso y fabricación de los alimentos se realizan en 
condiciones higiénicas y sanitarias. 
• Los equipos y utensilios son manejados adecuadamente con una limpieza y 
desinfección diaria que evita el riesgo de la contaminación. 
• Los equipos están ubicados en cada área según la secuencia de los procesos, 
lo que evita la contaminación cruzada. 
• Los cuartos fríos están equipados con dispositivos de medida adecuados y 
están fabricados en materiales resistentes e impermeables. 
• Todas las materias primas e insumos tienen una inspección previa a las etapas 
de proceso, en la cual se verifican los parámetros de calidad establecidos por la 
empresa. 
• Se llevan registros y controles diarios de cada uno de los parámetros de los 
procesos, los cuales son archivados ordenadamente. 
• Las condiciones de envasado y empaque de los alimentos se realiza en 
condiciones higiénicas que disminuyen la contaminación. 
• Todos los productos que elabora la empresa son marcados con su respectiva 
fecha de vencimiento y lote de producción. 
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• Antes de la distribución de todos y cada uno de los productos se realiza una 
verificación de los parámetros de calidad para producto terminado. 
• El almacenamiento de los alimentos se realiza de manera ordenada dentro de 
canastillas puestas en filas, y estas a su vez sobre estibas que evitan el 
contacto con el piso. 
• Se lleva un control diario de entrada, salida y rotación de las materias primas y 
de los productos de cada área de la empresa. 
• Las sustancias químicas peligrosas, detergentes, desinfectantes e insecticidas 
se encuentran almacenados en lugares cerrados y fuera de las áreas de 
proceso, debidamente rotuladas indicando la forma de uso y sus riesgos. 
• El transporte de los alimentos se realiza higiénicamente manteniendo las 
condiciones apropiadas de temperatura para cada tipo de productos. 
• La empresa cuenta con elementos de seguridad y extintores para evitar 
accidentes, además dispone de un botiquín con los mínimos requerimientos de 
emergencia. 
• Existen fichas técnicas completas de los productos y la descripción detallada de 
cada uno de los procesos de elaboración de los alimentos. 
• No existe la conformación de un equipo HACCP, pero si un equipo de calidad 
que asegura el buen funcionamiento de las operaciones de la planta. 
• Existe la metodología de: selección y seguimiento de proveedores y materias 
primas, muestreo y trazabilidad de las materias primas y productos terminados, 
pero no un documento donde se especifiquen cada uno de los pasos a seguir. 
• Los riesgos o peligros en cada etapa de los procesos se encuentran 
identificados, con límites establecidos, métodos de monitoreo y las acciones 
correctivas son aplicadas en caso de presentar anomalías o desviaciones en 
los parámetros establecidos, pero no existe un documento como tal de HACCP. 
• Los equipos e instrumentos de medición son llevados a mantenimiento y se 
calibran periódicamente, pero no hay un documento escrito de la verificación de 
estas tareas. 
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Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que 
se centran en la prevención en lugar de basarse principalmente en el ensayo del 
producto final. El sistema HACCP, permite identificar peligros específicos y 




El Sistema HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde 
el productor primario hasta el consumidor final, y su aplicación deberá basarse en 
pruebas científicas de peligros para la salud humana. Además de mejorar la 
inocuidad de los alimentos, la aplicación del Sistema HACCP puede ofrecer otras 
ventajas significativas, facilitar así mismo la inspección por parte de las autoridades 
de reglamentación y promover el comercio internacional al aumentar la confianza 
en la inocuidad de los alimentos. Para que la aplicación del Sistema HACCP de 
buenos resultados, es necesario:  
 
• Que tanto la dirección como el personal se comprometan y participen 
plenamente. 
• Se requiere un enfoque multidisciplinario en el cual se deberá incluir, cuando 
proceda, a expertos agrónomos, veterinarios, personal de producción, 
microbiólogos, especialistas en medicina y salud pública, tecnólogos de los 
alimentos, expertos en salud ambiental, químicos e ingenieros, según el estudio 
de que se trate.  
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• La aplicación del Sistema HACCP es compatible con la aplicación de sistemas 
de gestión de calidad, como la serie ISO 9000, y es el método utilizado de 
preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales 
sistemas. 
 
2.3 PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP 
 
El Sistema HACCP consiste en los siete principios siguientes: 
 
PRINCIPIO 1 
Realizar un análisis de peligros. 
 
PRINCIPIO 2 
Determinar los puntos críticos de control (PCC) 
 
PRINCIPIO 3 
Establecer un límite o límites críticos. 
 
PRINCIPIO 4 
Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC. 
 
PRINCIPIO 5 
Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia 
indica que un determinado PCC no está controlado. 
 
PRINCIPIO 6 
Establecer procedimientos de comprobación para confirmar que el Sistema 




Establecer un sistema de documentación sobre todos los procedimientos y los 
registros apropiados para estos principios y su aplicación. 
 
2.4 APLICACIÓN DE LOS PRINCIPIOS 
 
La aplicación de los principios del Sistema HACCP consta de las siguientes 
operaciones que se identifican en la secuencia lógica para la aplicación del 
Sistema de HACCP. 
 
2.4.1. Formación de un equipo de HACCP. La empresa alimentaria deberá 
asegurar que se disponga de conocimientos y competencia específicos para los 
productos que permitan formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal 
es crear un equipo multidisciplinario. Cuando no se disponga de servicios de este 
tipo in situ, deberá recabarse asesoramiento técnico de otras fuentes e 
identificarse el ámbito de aplicación del plan del Sistema HACCP. Dicho ámbito de 
aplicación determinará qué segmento de la cadena alimentaria está involucrado y 
qué categorías generales de peligros han de abordarse (por ejemplo, indicará si se 
abarca toda clase de peligros o solamente ciertas clases) 
 
2.4.2. Descripción del producto. Deberá formularse una descripción completa del 
producto, que incluya información pertinente sobre su inocuidad como su 
composición, estructura fisicoquímica, tratamientos estáticos para la destrucción de 
los microbios (por ejemplo, los tratamientos térmicos, de congelación, salmuera, 
ahumado, entre otros), envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y 
sistema de distribución. 
 
2.4.3. Determinación del uso al que ha de destinarse. El uso al que ha de 
destinarse deberá basarse en los usos del producto previstos por el usuario o 
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consumidor final. En determinados casos, como en la alimentación en 
instituciones, habrá que tener en cuenta si se trata de grupos vulnerables de la 
población. 
 
2.4.4. Elaboración de un diagrama de flujo. El diagrama de flujo deberá ser 
elaborado por el equipo de HACCP y cubrir todas las fases de la operación. 
Cuando el Sistema HACCP se aplique a una determinada operación, deberán 
tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operación. 
 
2.4.5. Confirmación in situ del diagrama de flujo. El equipo de HACCP deberá 
cotejar el diagrama de flujo con la operación de elaboración en todas sus etapas y 
momentos y enmendarlo cuando proceda. 
 
2.4.6. Enumeración de todos los posibles peligros relacionados con cada 
fase. Ejecución de un análisis de riesgos y estudio de las medidas para controlar 
los peligros identificados. El equipo de HACCP deberá enumerar todos los peligros 
que puede razonablemente preverse que se producirán en cada fase, desde la 
producción primaria, la elaboración, la fabricación y la distribución hasta el punto 
de consumo. Luego, el equipo de HACCP deberá llevar a cabo un análisis de 
peligros para identificar, en relación con el plan de HACCP, cuáles son los peligros 
cuya eliminación o reducción a niveles aceptables resulta indispensable, por su 
naturaleza, para producir un alimento inocuo. Al realizar un análisis de peligros, 
deberán incluirse, siempre que sea posible, los siguientes factores: 
 
• La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos 
perjudiciales para la salud. 
• La evaluación cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros. 
• La supervivencia o proliferación de los microorganismos involucrados. 
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• La producción o persistencia de toxinas, sustancias químicas o agentes 
físicos en los alimentos y las condiciones que pueden originar lo anterior. 
 
El equipo tendrá entonces que determinar qué medidas de control pueden 
aplicarse en relación con cada peligro. Puede que sea necesario aplicar más de 
una medida para controlar un peligro o peligros específicos y que con una 
determinada medida se pueda controlar más de un peligro. 
 
2.4.7. Determinación de los puntos críticos de control (PCC). La determinación 
de un PCC en el Sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicación de un 
árbol de decisiones, en el que se indique un enfoque de razonamiento lógico. El 
árbol de decisiones deberá aplicarse de manera flexible, considerando si la 
operación se refiere a la producción, el sacrificio, la elaboración, el 
almacenamiento, la distribución u otro fin, y deberá utilizarse con carácter 
orientativo en la determinación de los PCC. Este ejemplo de árbol de decisiones 
puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo cual podrán utilizarse otros 
enfoques. Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario 
para mantener la inocuidad, y no existe ninguna medida de control que pueda 
adoptarse en esa fase o en cualquier otra, el producto o el proceso deberá 
modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior, para incluir una 
medida de control. 
 
2.4.8. Establecimiento de límites críticos para cada PCC. Para cada punto 
crítico de control, deberán especificarse y validarse, si es posible, límites críticos. 
En determinados casos, para una determinada fase, se elaborará más de un límite 
crítico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, 
tiempo, nivel de humedad, pH, Aw, y cloro disponible, así como parámetros 
sensoriales como el aspecto y la textura. 
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2.4.9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC. La 
vigilancia es la medición u observación programadas de un PCC en relación con 
sus límites críticos. Mediante los procedimientos de vigilancia deberá poderse 
detectar una pérdida de control en el PCC. Además, lo ideal es que la vigilancia 
proporcione esta información a tiempo como para hacer correcciones que permitan 
asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los límites críticos. 
Cuando sea posible, los procesos deberán corregirse cuando los resultados de la 
vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las 
correcciones deberán efectuarse antes de que ocurra una desviación. Los datos 
obtenidos gracias a la vigilancia deberán ser evaluados por una persona designada 
que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar medidas 
correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia 
deberán ser suficientes como para garantizar que el PCC esté controlado. La 
mayoría de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberán efectuarse con 
rapidez porque se referirán a procesos continuos y no habrá tiempo para ensayos 
analíticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones físicas y 
químicas a los ensayos microbiológicos porque pueden realizarse rápidamente y a 
menudo indican el control microbiológico del producto. Todos los registros y 
documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberán ser firmados por la 
persona o personas que efectúan la vigilancia, junto con el funcionario o 
funcionarios de la empresa encargados de la revisión. 
 
2.4.10. Establecimiento de medidas correctivas. Con el fin de hacer frente a las 
desviaciones que puedan producirse, deberán formularse medidas correctivas 
específicas para cada PCC del Sistema de HACCP. Estas medidas deberán 
asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas adoptadas deberán 
incluir también un sistema adecuado de eliminación del producto afectado. Los 
procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminación de los productos 
deberán documentarse en los registros de HACCP. 
 15
2.4.11. Establecimiento de procedimientos de comprobación. Deberán 
establecerse procedimientos de comprobación para determinar si el Sistema de 
HACCP funciona eficazmente. Podrán utilizarse métodos, procedimientos y 
ensayos de comprobación y verificación, incluidos el muestreo aleatorio y el 
análisis. La frecuencia de las comprobaciones deberá ser suficiente para confirmar 
que el Sistema de HACCP está funcionando eficazmente.  
 
2.4.12 Establecimiento de un sistema de documentación y registro. Para 
aplicar un Sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de registro 
eficaz y preciso. Deberán documentarse los procedimientos del sistema de HACCP 
y el sistema de documentación y registro deberá ajustarse a la naturaleza y 
magnitud de la operación en cuestión. Los ejemplos de documentación son: 
 
• El análisis de riesgos. 
• La determinación de los PCC. 
• La determinación de los límites críticos. 
 
Como ejemplos de registros se pueden mencionar: 
 
• Las actividades de vigilancia de los PCC. 
• Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes. 
• Las modificaciones introducidas en el Sistema de HACCP. 
 
2.4.13 Capacitación. La capacitación del personal de la industria, el gobierno y los 
medios académicos en los principios y las aplicaciones del Sistema de HACCP y la 
mayor conciencia de los consumidores constituyen elementos esenciales para una 
aplicación eficaz del Sistema de HACCP. Para contribuir al desarrollo de una 
capacitación específica en apoyo de un plan de HACCP, deberán formularse 
instrucciones y procedimientos de trabajo que definan las tareas del personal 
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operativo que se destacará en cada punto crítico de control. La cooperación entre 
productor primario, industria, grupos comerciales, organizaciones de consumidores 
y autoridades competentes es de máxima importancia. Deberán ofrecerse 
oportunidades para la capacitación conjunta al personal de la industria y los 
organismos de control, con el fin de fomentar y mantener un diálogo permanente y 
de crear un clima de comprensión para la aplicación práctica del Sistema de 
HACCP. 
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3.  METODOLOGÍA 
 
 
Las actividades realizadas durante la práctica empresarial en AERODELICIAS 
LTDA., fueron las siguientes: 
 
§ Diagnóstico del entorno de la empresa a través de preguntas y la 
recolección de información con los jefes de producción y empleados. 
 
§ Seguimiento de la elaboración de jugos y bebidas lácteas, como yogurt y 
kumis, con el fin de determinar los puntos críticos en los procesos. 
 
§ Documentación y elaboración de los diferentes registros para la 
monitorización de las variables en los procesos. 
 
§ Programa de control de proveedores, con visitas realizadas a diferentes 
proveedores e inspección y evaluación de los mismos. 
 
§ Programa de control de materias primas, donde se realizó varias veces la 
recepción de estas, junto con su respectiva verificación de los parámetros 
fisicoquímicos de calidad establecidos. 
 
§ Plan de muestreo, labor realizada con la recogida de muestras al azar tanto 
de materias primas, como de producto terminado de las diferentes áreas de 
producción de la empresa. 
 
§ Trazabilidad de materias primas y producto terminado, donde se realizó la 
verificación de rotulado de producto terminado en las operaciones de 
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envasado y la verificación de la correcta consignación de datos de las 
variables de cada una de las etapas del proceso. 
 
§ Programa de mantenimiento preventivo de áreas, instalaciones y equipos, 
donde se realizó una observación de las instalaciones y los diferentes 
equipos para determinar si las frecuencias de mantenimiento establecidas 
por la empresa eran las adecuadas. Se complementó con la realización del 
manual de mantenimiento respectivo para este programa. 
 
§ Programa de calibración de equipos e instrumentos de medición, con su 
respectivo manual. 
 
§ Se realizaron varias sesiones de capacitación al personal involucrado en los 
procesos del área de D’gusta de AERODELICIAS LTDA. utilizando como 
apoyo los siguientes manuales, que a su vez fueron elaborados durante la 
práctica: 
 
- Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 
- Manual de Capacitación de personal. 
- Manual de Limpieza y Desinfección. 
- Manual de Manejo y Disposición de Desechos sólidos y líquidos. 
- Manual de Control de Plagas. 
 
§ Se realizó la documentación del Sistema HACCP correspondiente a las 
líneas de Yogurt, Kumis y Jugo del área de D’gusta de AERODELICIAS 
LTDA. 
 
§ Por último, se realizó una evaluación final utilizando el formato de INVIMA 
aplicado para HACCP.  
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3.1 PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES 
 
 
La calidad de las materias primas para realizar cualquier producto incide 
principalmente en la calidad de un proveedor, un proveedor es aquel que 
suministra materias primas e insumos para la elaboración de cualquier producto. El 
grado de calidad obtenido de cualquier proveedor, depende de la escogencia 
minuciosa del mismo, esta escogencia se debe realizar buscando siempre obtener 
los mejores beneficios para la elaboración de un producto. La calidad buscada en 
todos y cada uno de los proveedores depende exclusivamente de las necesidades 
de cada uno de los procesos llevados a cabo en la empresa y de cada producto 
elaborado en la misma. Entre los estándares de calidad para escoger un buen 
proveedor se encuentran: especificaciones técnicas, precio, empaque, 
presentación, condiciones y  operaciones de elaboración, cumplimiento de entrega 
y cantidad requerida, entre otras. Todas estas especificaciones deben ser 
comprobadas por la empresa que requiera los servicios o productos de un 
proveedor y se deben comprobar por medio de visitas o auditorias para la 
aceptación o rechazo del mismo, donde se verifique: el proceso de elaboración de 
la materia prima o insumo, condiciones físicas de la planta (infraestructura, 
servicios, adecuaciones, localización, áreas de almacenamiento), higiene del 
personal y las instalaciones (correcto uso de uniforme, utensilios e implementos de 
trabajo en buen estado), programas de saneamiento, programas de control de 
calidad, manejo de producto terminado, entre otros. 











Asegurar que las Materias Primas, Insumos y servicios suministrados por los 
Proveedores, que inciden directamente en la calidad de los productos 
elaborados por AERODELICIAS Ltda., estén en conformidad con las 




Es aplicable a aquellos Proveedores de Materias Primas e Insumos que 
están directamente relacionados con la producción en AERODELICIAS Ltda., 
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5.1 PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE PROVEEDORES 
 
El Proveedor se acoge a un seguimiento por parte de la empresa, quien 
mensualmente le hace las respectivas observaciones acerca de sus 
productos o servicios. 
 
Después de que el Proveedor ha sido aceptado como parte de la empresa, el 
Departamento de Control de Calidad de AERODELICIAS Ltda. realiza 
inspecciones periódicas de calidad a los Proveedores activos, las cuales 
consisten en una serie de visitas que se realizan con regularidad a cada una 
de las plantas de proceso de los Proveedores. 
 
El objeto de estas visitas es verificar que se sigan manteniendo las 
condiciones higiénico sanitarias de sus procesos de acuerdo con los 
estándares establecidos en común acuerdo con ambas partes,  así como la 
modificación de alguna Materia Prima o Insumo en particular que tenga que 
ver con las características del producto a elaborar.  
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Para la realización de estas visitas se utiliza el registro PCP – 001 – 01: 
Registro   de   Visita   a   Proveedores,   donde   se  califican  los  diferentes 
aspectos a inspeccionar de la higiene y sanidad en general de los equipos, 
las instalaciones y el personal manipulador de los alimentos. 
 
Seguidamente se hace otra inspección, utilizando el registro PCP – 001 – 02: 
Registro de Evaluación de Proveedores, en el cual se verifican 
especificaciones técnicas de calidad, cumplimiento y precios. 
 
Se elabora un reporte en el cual se escribe las observaciones y 
recomendaciones para el Proveedor, utilizando el registro PCP – 001 – 03: 
Registro de Reporte de Visita y Evaluación de Proveedores. 
 
Finalmente se califica al Proveedor, para aceptarlo o rechazarlo, teniendo en 
cuenta el puntaje obtenido durante la visita y en la evaluación. 
 
5.2 PARÁMETROS DE ACEPTABILIDAD Y RECHAZO 
 
Los diferentes parámetros de aceptabilidad y rechazo de Proveedores están 
dados en los registros utilizados para su control.  
 
En los registros se especifican los parámetros a inspeccionar y se evalúan 
todos sobre un total de 100 puntos.  
CÓDIGO: PCP – 001  










El Proveedor debe obtener un mínimo de 75 puntos en la calificación para 
continuar siendo aceptado por parte de la empresa, aunque se le aconseja 
que mejore sus deficiencias. 
 
Si obtiene entre 60 y 75 puntos, el Proveedor pasa a un periodo de prueba, 
en el cual debe corregir los aspectos en los cuales está fallando, con el fin de 
que cuando se le realice la siguiente visita pueda demostrar lo contrario. 
 
Cuando el proveedor obtiene menos de 60 puntos es rechazado. 
 
Los siguientes son los aspectos a verificar durante la visita y la evaluación de 
Proveedores: 
 
§ Higiene del personal manipulador de alimentos 
§ Distribución de la planta y las áreas de preparación 
§ Almacenamiento de los alimentos 
§ Manipulación de los productos alimenticios 
§ Estado de los equipos y utensilios 
§ Limpieza y desinfección 
§ Disposición de basuras 
§ Control de plagas 
§ Especificaciones técnicas de calidad 
§ Cumplimiento con el tiempo de entrega y cantidad recibida 
§ Precio 
CÓDIGO: PCP – 001  









5.3 CRONOGRAMA PARA EL CONTROL DE PROVEEDORES 
 
Cuadro 1.  Cronograma de actividades para el control de proveedores 


























el tiempo de 
entrega y el precio 






con un plazo 
máximo de tres 
meses entre 
una visita y 
otra 
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PROVEEDORES ELABORADO: 07/2002 
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Continuación Cuadro 1. Cronograma de actividades para el control de 
proveedores 
QUÉ CÓMO CUÁNDO QUIÉN CON QUÉ 
Reporte de 




Hacer un reporte 
escrito acerca de lo 
observado, durante 
la visita y la 
evaluación hechas 















Totalizar los puntos 
a favor y en contra 
que obtenga el 
Proveedor durante 
la visita y la 
evaluación 
Al terminar la 








el Jefe de 
producción  







Registro 1. PCP – 001 – 01: Registro de Visita a Proveedores 
Registro 2. PCP – 001 – 02: Registro de Evaluación de Proveedores 
Registro 3. PCP – 001 – 03: Registro  de  Reporte  de  Visita  y  Evaluación    





Este documento fue elaborado por: Sonia Patricia Cruz Triana  
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PROVEEDOR:  ______________________________________                     PUNTAJE OBTENIDO: _______ 
 
FECHA: _______________                AUDITOR AERODELICIAS Ltda.: ______________________________  
              
 








1. Existen programas de capacitación del personal en  
higiene de alimentos 
3   
2. Los manipuladores usan los implementos y uniformes 
limpios y en buen estado 
3   
3. Los manipuladores están sanos y sin heridas en la piel 3   
4. Los manipuladores tienen las uñas cortas y manos 
limpias 
3   
 
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
FIRMA: FIRMA: FIRMA: 
 








Continuación Registro de visita a proveedores 





5. Los vestieres y servicios sanitarios se encuentran limpios 
y ordenados 
2   
6. Los lavamanos tienen jabón, desinfectante y toallas 
desechables o secadores 
3   
7. Se observa un uso correcto del lavamanos 1   
8. Existen utensilios adecuados para minimizar el contacto 
directo con los alimentos 
1   
9.Baja rotación de los manipuladores 3   
 
DISTRIBUCIÓN EN PLANTA Y MANTENIMIENTO 
10. No existe mezcla de material limpio con material sucio o 
utilizado 
3   
11. Las materias primas, alimentos, abarrotes y equipos 
limpios están almacenados a 30 cm del suelo y 50 cm de 
las paredes 
1   
 
ÁREA DE PREPARACIÓN 
12. Los pisos, paredes, techos y superficies, son lisas, 
lavables, están con buen mantenimiento y limpias 
2   
13. Los desagües están limpios y tienen rejillas de 
protección 
1   
14. Existen mesas de trabajo en buen estado y limpias 3   
 
ALMACENAMIENTO DE ALIMENTOS 
15. Existe control de plagas y roedores 3   
16. Existen registros de chequeo de temperatura para el 
recibo de materias primas 
 
3   
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Continuación Registro de visita a proveedores 






ALMACENAMIENTO EN FRÍO 
17. Las estanterías y superficies de los cuartos fríos y de 
congelación se encuentran ordenadas y en buen estado 
1   
18. Existen termómetros visibles y funcionando 
correctamente 
1   
19. No existe mezcla de materias primas con producto 
terminado 
3   
20. Los alimentos almacenados están protegidos de la 
contaminación ambiental 
3   
21. Todas las materias primas y / o productos terminados 
están marcados con fecha de vencimiento y producción y 
tienen una correcta rotación 
1   
22. Los cuartos fríos se encuentran a temperaturas 
menores a 4°C y existen registros diarios de control 
3   
23. Los congeladores se encuentran a temperaturas 
menores de -12°C y existen registros diarios de control de 
temperatura. 
3   
 
MANIPULACIÓN DE PRODUCTOS CRUDOS Y COCIDOS  
24. Carnes crudas y subproductos alimenticios son 
mantenidos a temperaturas adecuadas 
3   
25. Existe separación de manipulación de productos crudos, 
cocidos y congelados 
3   
26. Las verduras se lavan y desinfectan adecuadamente 3   
27. Existen registros de control microbiológico de materias 
primas, productos procesados y terminados 
 
1   
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Continuación Registro de visita a proveedores 






LAVAPLATOS, RECIPIENTES Y ÚTILES DE COCINA 
28. Las superficies de los lavaplatos se encuentran limpias 
y en buen estado. 
1   
29. Al lavar se desinfectan las superficies y utensilios 3   
30. El material sucio no se encuentra mezclado con limpio. 3   
 
EQUIPOS Y UTENSILIOS 
31. Los equipos se encuentran limpios y en buenas 
condiciones 
1   
32. No existe material de madera 1   
 
ÁREA LAVADO DE CANASTILLAS 
33. El área se encuentra con un mantenimiento adecuado 1   
34. Los residuos de las canastillas se están eliminando 
adecuadamente 
1   
35. Las canastillas se encuentran en buen estado de aseo y 
desinfectadas 
1   
 
MANUAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
36. Hay procedimientos escritos de limpieza y desinfección 1   
37. Las superficies que se encuentran en contacto con los 
alimentos están limpias y desinfectadas 
3   
38. Las áreas de almacenamiento, producción y en general 
se encuentran aseadas y ordenadas 
3   
39. Existen formatos de revisión de cumplimiento del 
programa de aseo 
 
1   
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DISPOSICIÓN DE BASURAS 
40. Se encuentran recipientes de basura debidamente 
ubicados, tapados y limpios 
2   
41. Existe un área exclusiva y separada de las demás para 
el almacenamiento de basura y protegido contra roedores e 
insectos 
3   
 
CONTROL DE PLAGAS 
42. Existe una adecuada protección para evitar el ingreso 
de plagas y roedores 
3   
43. Ausencia de Insectos y Roedores 3   
44. Existe programa de control de plagas 3   
 
ALMACENAMIENTO DE AGENTES QUÍMICOS  
45. Los pesticidas y agentes químicos se encuentran 
almacenados y etiquetados adecuadamente 
3   
 
TOTAL VALOR POR PUNTOS (T1) Y (T2) 
T1 = 100  T2 = 
 
FECHA: ______________________ VISITA No. 1 2 3
PROVEEDOR: _________________________________________________________
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FECHA:  ____________________        HORA:  ___________ 
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3.2   PROGRAMA DE CONTROL DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 
 
 
Una de las etapas más importantes en la elaboración de un producto es la 
inspección de las materias primas e insumos, de esta dependerá en un alto 
porcentaje que el producto final sea inocuo. El proceso de inspección de materias 
primas debe ser realizado por el personal de Control de Calidad y los auxiliares de 
almacén, durante la recepción de las mismas en la empresa, verificando que se 
encuentran de acuerdo a las normas, parámetros y exigencias establecidas. En 
este proceso de inspección se debe verificar: que la cantidad pedida corresponda a 
la cantidad entregada, fecha de vencimiento, condiciones de llegada, análisis 
sensorial y análisis microbiológico si es necesario. En este proceso de recepción 
se deben registrar todos los aspectos relacionados con la misma: temperatura, pH, 
ºBrix, temperatura, entre otros. Las materias primas que requieran un análisis 
microbiológico deben ser retenidas por un lapso de tiempo que permita la 
confirmación microbiológica de las mismas, con el fin de determinar su aceptación 
o rechazo. Si estas son aceptadas se procede a emplearlas para el fin que fueron 
adquiridas y si son rechazadas se debe proceder a su devolución. Toda materia 
prima e insumo que se reciba en la planta debe estar debidamente identificado, 
con el fin de realizar la trazabilidad de las mismas.  











Realizar una adecuada inspección de las Materias Primas e Insumos con el 
fin de garantizar la calidad de los mismos, de acuerdo con las normas 




Este procedimiento aplica a todas las Materias Primas e Insumos que recibe 




3.1 Procedimientos para la recepción de materias primas e insumos. 
3.2 Parámetros de aceptabilidad y rechazo. 
3.3 Cronograma de actividades para el control de Materias Primas e Insumos 
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4.1 Defecto: Incumplimiento de cualquiera de los requisitos especificados para 
una Materia Prima o Insumo. 
 
4.2 Defecto crítico: Incumplimiento de algún requisito que causa el rechazo 
parcial o total del producto (contaminación microbiológica, macroscópica, 
defectos severos de textura, presencia de pudrición, desviaciones de las 
características organolépticas) 
 
4.3 Insumo: Nombre dado a todos aquellos productos utilizados para empacar y 
embalar el producto terminado. 
 
4.4 Materias Primas: Son todos aquellos productos alimenticios que conforman el 
producto terminado. 
 
4.5 Ficha técnica: Descripción completa y detallada de todas las características 
que tiene cada producto (Materia Prima o Insumo) 
 
4.6 Evaluación sensorial: Método de inspección aplicado a los alimentos donde 
por degustación y observación, se puede definir si sus características de olor, 
color, sabor, textura y forma física son aptas para el alimento según las 
normas establecidas de calidad por AERODELICIAS LTDA.  
CÓDIGO: PCM – 002  










4.7 Fecha de vencimiento: Descriptor (AA/MM/DD) que deben tener impreso 
todos los productos alimenticios como requisito de aceptación para la 




Antes de realizar la inspección, es necesario consultar el artículo 17 del 
Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud, el cual hace referencia al 
trato que se le debe dar a las Materias Primas e Insumos, como requisitos 
higiénicos de fabricación de alimentos.  
 
El punto más importante en el procedimiento para la recepción de Materias 
Primas e Insumos, es la inspección de las mismas, en la cual se verifican 
las condiciones organolépticas con que llegan a la empresa; labor realizada 
por el personal de Control de Calidad y los auxiliares de Almacén.  
 
5.1 PROCEDIMIENTOS PARA LA RECEPCIÓN DE MATERIAS PRIMAS E 
INSUMOS 
 
a) El Área de Compras debe enviar las órdenes de compra antes de la 
llegada de los pedidos, con el objeto de que el personal de Almacén se 
encuentre preparado y tenga previo conocimiento de las Materias 
Primas e Insumos próximos a llegar. 
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Las órdenes de compra están en manos de la secretaria de Almacén, 
quien las entrega a los auxiliares de Almacén en el momento de llegada 
de los productos. 
 
b) Una vez llegan las Materias Primas e Insumos al Almacén, el primer 
paso a seguir es la confrontación de la orden de compra con la factura 
que entrega el proveedor. 
 
c) Luego se procede a la verificación de las condiciones en las cuales se 
reciben las Materias Primas e Insumos. Para esto se realiza una 
evaluación sensorial que, le da validación al cumplimiento de las 
características de color, olor, sabor, textura y forma, establecidas para 
un producto alimenticio.  
 
Además se inspeccionan las condiciones sanitarias con las cuales son 
transportadas las Materias Primas y los Insumos. Se realiza un chequeo 
de las condiciones higiénicas del vehículo de transporte, personal de 
transporte y empaque. Para estas actividades se procede a llenar el 
registro PCM – 002 – 01: Registro de Recepción de Materias Primas. 
 
d) Si el vehículo o el transportador del producto no cumple con las 
especificaciones   necesarias,   los  productos  no  se  reciben.   Al  igual  
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sucede cuando las Materias Primas o Insumos no cumplen con los 
parámetros de aceptación por parte de AERODELICIAS LTDA. Para ello 
se llena el registro PCM – 002 – 02: Registro de Devolución de 
Materias Primas.  
 
e) Luego se procede a la descarga de las Materias Primas e Insumos en 
las canastillas de la empresa, colocadas sobres estibas para evitar su 
contacto sobre el suelo y su contaminación. 
  
f) Después de que se han recibido las Materias Primas, se realiza un 
registro de entrada de producto al Almacén, el cual tiene como objetivo 
ingresar los datos al sistema contable de la empresa a través del 
software SIIGO, en el cual se registran todos los movimientos de 
entradas y salidas de los productos del Almacén. 
 
g) Se procede al almacenamiento de las Materias Primas e Insumos. 
Durante la permanencia en stock, se verifican constantemente sus 
condiciones de almacenamiento. Las Materias Primas que necesiten ser 
almacenadas en cuartos de refrigeración o congelación, deben llevar un 
estricto control de temperatura. 
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h) Seguidamente se retira una muestra representativa de cada lote de 
Materias Primas para realizarle los respectivos análisis de laboratorio, si 
los requiere.  
 
i) Cada lote almacenado de Materia Prima se codifica con una cinta que 
maneja un código de colores, que tiene la finalidad de indicar al auxiliar 
de Almacén las condiciones en que se encuentra.  
 
La codificación de Materias Primas se maneja con códigos de colores 
así: el color rojo indica que la Materia Prima está en cuarentena, es 
decir, que una muestra de ésta fue llevada al Laboratorio y se requiere 
un tiempo para permitir su entrada al proceso y el color verde para las 
Materias Primas que son aceptadas en el momento de su recepción por 
el Departamento de Control de Calidad.     
 
j) Pasado el tiempo de cuarentena, el Laboratorio arroja los resultados de 
las Materias Primas analizadas. Si la muestra cumple con las 
especificaciones de calidad, se da liberación al producto y se codifica de 
nuevo, cambiando la cinta de color rojo que indicaba su estado de 
cuarentena, por una de color verde de aceptación de Materias Primas, 
labor realizada mediante el registro PCM – 002 – 03: Registro de 
Liberación de Productos.  
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Por el contrario, si el producto es rechazado se procede a su devolución 
inmediata al proveedor. Los resultados del rechazo quedan anotados en 
el registro PCM – 002 – 04: Registro de Análisis Microbiológico de 
Materias Primas, previa aprobación del Departamento de Control de 
Calidad. Esta actividad va acompañada de la nueva codificación del 
producto en almacenamiento, cambiando la cinta de color roja por una 
de color negra que indica su rechazo, hasta ser devuelto al Proveedor. 
 
5.2 PARÁMETROS DE ACEPTABILIDAD Y RECHAZO 
 
5.2.1 INSPECCIÓN PARA LAS FRUTAS 
 
§ Condiciones de aceptación 
 
La fruta debe ser fresca, de forma, olor, color y sabor característicos, 
superficie sana, cáscara limpia, textura firme al tacto y en un punto 
óptimo de maduración para su consumo. 
 
§ Condiciones de rechazo 
 
Fruta reseca, manchada, sobre madurada, verde, excesivamente 
blanda,   perforada,   con indicios  de  plagas,   magulladuras,  signos de  
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pudrición, sucia, con daños mecánicos y con signos de mala higiene en 
el almacenamiento y transporte en el momento de su recepción. 
 
5.2.2 INSPECCIÓN PARA INSUMOS 
 
§ En el área de Almacén 
 
Se verifica la referencia de los Insumos y se hace inspección visual 
sobre el material de embalaje (ausencia de daños mecánicos, suciedad, 
roturas, presencia de plagas, humedad) 
 
§ En el área de producción 
 
Se inspecciona la calidad de cada uno de los Insumos visualmente, para 
determinar si cumplen con las características de color, referencia, 
ausencia de contaminaciones, signos de presencia de plagas, ausencia 
de defectos mecánicos como perforaciones, roturas, suciedad y 
humedad. 
 
A continuación se muestra el cuadro de límites de rechazo de Materias 
Primas e Insumos establecidos para AERODELICIAS LTDA. 
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Cuadro 1. Límites de rechazo de Materias Primas e Insumos establecidos para 












§ Bajo peso. 
§ Poca uniformidad en la maduración. 
§ Defectos de cáscara que no comprometan 
la parte interna de la fruta. 
§ Mezcla con otras frutas. 
§ Suciedades menores provenientes de la 
misma fruta como hojas y tallos. 










§ Bajo peso. 
§ Deformidades menores. 
§ Características organolépticas como el color 
levemente sobrepasado en las películas de 
polietileno. 
§ Fecha de vencimiento muy cercana a la de 
procesamiento. 






Los porcentajes están calculados sobre el total de la cobertura del pedido de Materias 
Primas e Insumos. 
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Nota: El porcentaje aceptado incluye la mezcla de los defectos, es decir, puede haber un 
lote que tenga todos los defectos expresados en la tabla, lo importante es que estos 
defectos no superen los porcentajes establecidos anteriormente. 
 
5.2.3 DEFECTOS CRÍTICOS 
 
Los siguientes defectos son considerados críticos cuando se detecta su 
presencia en las Materias Primas o Insumos y son causa de rechazo parcial 
o total del producto, los cuales dependiendo de su gravedad ameritan una 
acción correctiva: 
 
§ Contaminación microbiológica que supere los límites establecidos según 
el reporte de análisis microbiológico del Laboratorio de Control de 
Calidad. 
 
§ Presencia de crecimiento de hongos y levaduras. 
 
§ Contaminación macroscópica en contacto o dentro de la masa o cuerpo 
de las Materias Primas o Insumos. 
 
§ Defectos severos de textura que afecten sustancialmente la 
manipulación dentro de la producción. 
 
§ Desviaciones críticas de las características organolépticas detectadas 
en el análisis sensorial. 
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§ Presencia reiterativa de pudrición media o total y suciedad visible como 
polvo. 
 
5.3 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL CONTROL DE MATERIAS 
PRIMAS E INSUMOS 
 
Cuadro 2. Cronograma de actividades para el control de Materias Primas e 
Insumos 
QUÉ CÓMO CUÁNDO QUIÉN CON QUÉ 
Envío de órdenes 
de compra de 





compra desde el 
Dpto. de 
Compras hacia el 
Almacén 
En las horas 
previas a la 






por el Jefe de 









la orden de 
compra de 
Materias Primas e 
Insumos  con la 
factura 
Confrontar  la 




solicitadas en el 
pedido con las 
que llegan a 
Almacén 
En el momento 






realizada por el 
auxiliar de 
Almacén 
Con la orden 
de compra y la 
factura del 
proveedor 
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Continuación Cuadro 2.  Cronograma de actividades para el control de Materias 
Primas e Insumos 
QUÉ CÓMO CUÁNDO QUIÉN CON QUÉ 
Inspección de los 
parámetros de 
calidad con que 
llegan a la 
empresa las 




transporte y al 
personal 
transportador 
Realizar  una 







lote y fecha 
vencimiento y 




y transporte  
En el momento 






realizada por el 










Materias Primas e 
insumos, cuando 
de entrada no 





no conformes de 
calidad de las 
Materias Primas 
e Insumos 
En el momento 
de darse 




realizada por el 














e Insumos dentro 
de canastillas y 
éstas sobre 
estibas  

















de canastillas  
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Continuación  Cuadro 2.  Cronograma de actividades para el control de Materias 
Primas e Insumos 
QUÉ CÓMO CUÁNDO QUIÉN CON QUÉ 
Movimiento de 
entrada de 








llegan a Almacén 
en el software 
interno de la 
empresa 
En el momento 
en que entran 
las Materias 
Primas e 
Insumos a la 
empresa 
Realizado por el 
auxiliar contable 
de Almacén 
Con ayuda de 
un computador 
y el software 








de las Materias 













realizado por el 
auxiliar de 
Almacén 
Con ayuda de 























En el momento 
de almacenar 







realizado por el 





Registro  de 
Análisis 
microbiológic
o de Materias 
Primas  
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Continuación  Cuadro 2.  Cronograma de actividades para el control de Materias 
Primas e Insumos 





cinta de color 
verde o roja al 
lote de Materias 
Primas, 
dependiendo si 
el lote ha sido  
aceptado o se 
encuentra en 
cuarentena 





realizada por el 
Dpto. de Control 
de Calidad 
Utilizando 
cintas de color 
roja y verde 
Liberación o 
rechazo de las 
Materias Primas  
Leer los 




nuevo los lotes, 
con cintas verdes 
o negras, de 
aceptación o 
rechazo de 
Materias Primas   
Después de 








realizado por el 
























Registro 1. PCM – 002 – 01: Registro de Recepción de Materias Primas  
Registro 2. PCM – 002 – 02: Registro de Devolución de Materias Primas 
Registro 3. PCM – 002 – 03: Registro de Liberación de Productos  
Registro 4. PCM – 002 – 04: Registro  de  Análisis   Microbiológico   de  





Este documento fue elaborado por: Sonia Patricia Cruz Triana  
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Consecutivo No. __________ 
 
FECHA: D _____ M_____  A______               HORA: ______   
 
MATERIA PRIMA: _______________________ PROVEEDOR:  _____________________ 
 
                                                  CARACTERÍSTICAS DE CALIDAD 
T °C _____            pH:  ____ 
         _____                    ____ 
COLOR        _________________ 
AROMA       _________________ 
ASPECTO    _________________ 
SABOR       _________________ 
FECHA DE VENCIMIENTO: D_____M_____ A_____ 
LOTE NO.______________ 
ANÁLISIS LABORATORIO:  SI ___  NO  ___                          
                               OBSERVACIONES 
______________________________________________
______________________________________________ 
                                                   VEHÍCULO DE TRANSPORTE 
Placa No: ____________                  LICENCIA DE TRANSPORTE DE ALIMENTOS: SI ___NO___ 
 
SUCIO ___  LIMPIO ___    REFRIGERADO  SI ____  NO ____               AISLADO   SI____NO____    
 
TRANSPORTE DE OTRAS MATERIAS PRIMAS:      SI ___  NO ____  CUALES ___________  
 
TRANSPORTE  DE PRODUCTOS QUÍMICOS:           SI ___   NO ____  CUALES __________ 
 
CANASTILLAS: LIMPIAS ___  SUCIAS___         ESTADO: BUENO ____   MALO_____    
 
TRANSPORTADORES:    UNIFORME:    SI ____   NO ____       LIMPIO  ____  SUCIO_____    
 




     REMITIDO A:  CONGELACIÓN                  REFRIGERACIÓN                     M. AMBIENTE 
          NOMBRE CONDUCTOR                 RECIBIDO POR                  Vo. Bo. CONTROL DE CALIDAD 
 
 
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
FIRMA: FIRMA: FIRMA: 
 
 




















           CONSECUTIVO No.___________ 
 
FECHA:      D               M               A                          HORA: ______      AM       PM    
 
MATERIA PRIMA: ___________________________________________________  
PROVEEDOR : ______________________________________________________ 
CARACTERÍSTICAS NO CONFORMES DE LAS MATERIAS PRIMAS 
 
T °C: _____        pH: _____                       FECHA  Vto.   D             M              A 
          _____                _____                      LOTE No._______________                                        
COLOR: ________________                     OBSERVACIONES: 
AROMA:________________                      ___________________________________ 
ASPECTO: ______________                      ___________________________________ 
SABOR:_________________                      ___________________________________ 
CARACTERÍSTICAS NO CONFORMES DEL VEHÍCULO DE TRANSPORTE 
SUCIO                                NO REFRIGERADO            
 
TRANSPORTE DE Pdtos. QUIMICOS                                CUALES  ______________ 
 
CANASTILLAS SUCIAS                                    ESTADO MALO                    
 




CANTIDAD DEVUELTA:  ______________ 
 





ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
FIRMA: FIRMA: FIRMA: 
 
 














DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD 
 
LABORATORIO DE MICROBIOLOGÍA 
 
 




    
 
 
    
 
 
    
 
 
    
 
 
    
 
 




______________________________  ____________________________ 






ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
FIRMA: FIRMA: FIRMA: 
 
 












IDENTIFICACIÓN Y ROTULACIÓN 
 
Radicación ________       Fecha de Recibo __________________   Hora ________ 
Fecha de análisis __________________      Fecha Resultado __________________ 
Fabricado por: _________________________  Registro Sanitario: __________________ 
Nombre comercial:  ___________________     Lote No. ___________ 
Empaque: __________________________________   Fecha vencimiento _____________ 
 
PRUEBA REALIZADA VALOR 
Recuento de mesófilos 
 
 
NMP coliformes totales 
 
 

















CALIDAD ACEPTABLE   CALIDAD NO ACEPTABLE 
 





ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
FIRMA: FIRMA: FIRMA: 
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3.3   PLAN DE MUESTREO 
 
 
Un correcto plan de muestreo permite verificar que las operaciones de: recepción 
de materia prima e insumos, producto en proceso y producto terminado cumplen 
con las especificaciones de calidad de elaboración de los productos. El plan de 
muestreo debe realizarse de acuerdo a las necesidades específicas de cada 
producto, inspeccionando aspectos que  permitan liberar el producto a la siguiente 
etapa de elaboración de los mismos. En la recepción de materias primas e 
insumos, es adecuado retener, analizar y mantener las mismas, con el fin de 
observar su estado durante un tiempo prudencial (cuarentena) para proceder a la 
liberación. Cuando el producto se encuentra en proceso se requiere hacer un 
muestreo con el fin de monitorear que éste se esta llevando de acuerdo a 
estándares y parámetros exigidos por la empresa y por regulaciones establecidas 
para dichos productos, de no ser así, se deben tomar las acciones correctivas 
necesarias, para evitar fluctuaciones que puedan afectar la inocuidad de los 
productos terminados. El muestreo de producto terminado es quizás el más 
importante, ya que en esta etapa se compromete la salud del consumidor y es aquí 
en este punto donde se corrobora el cumplimiento de normas, procedimientos, 
programas y demás aspectos que puedan afectar la calidad del producto. El 
muestreo se debe realizar a todos y cada uno de los lotes, tomando muestras 
aleatorias de materias primas o productos que representen la cantidad total del 
lote.  







PLAN DE MUESTREO 
 
1. OBJETIVO  
 
Desarrollar e implementar un plan en el cual se realice de manera efectiva un 
control de muestreo, con el fin de garantizar la calidad de los productos a 




Este plan de muestreo aplica para todas las materias primas y productos 




3.1 Plan de muestreo  
3.2 Diagrama de flujo de aceptación o rechazo de un lote 
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4.1 Muestreo: Se define muestreo como la operación consistente en separar un 
número determinado de muestras de un lote, con el fin de obtener unos 
resultados analíticos confiables. 
 
4.2 Plan de muestreo: es el plan en el que se estipulan los tamaños de muestras 
y los niveles de inspección, de forma que pueda tomarse una decisión 
respecto a si se debe aceptar o rechazar el lote o la producción, basándose 
en los resultados de los análisis realizados a la muestra. 
 
4.3 Lote: Lote es una cantidad definida de alimentos producido en condiciones 
esencialmente idénticas. 
 
4.4 Muestra: todo numero de unidades de muestras de un lote que se utilizan 
para su inspección. Por lo general, la muestra comprende todas las unidades 




5.1 PLAN DE MUESTREO  
 
Para asegurarse que las materias primas y los productos terminados cumplan 
con los parámetros de calidad exigidos por la empresa, se realiza, entre otros  
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procedimientos, un plan de muestreo, con el que se da aceptación o rechazo 
del lote de producción.  
 
Esta tarea inicia con la recogida de la muestra, donde se realiza un muestreo 
aleatorio, el cual consiste en separar de un lote, un número de muestras 
calculadas previamente, según el tamaño del lote.  
 
Para que el muestreo tenga utilidad estadística debe ser realizado sobre un 
número apreciable de unidades del lote, es decir, debe ser una muestra 
representativa del lote.. Para las materias primas o productos alimenticios, 
procedentes de empresas externas, donde se desconoce el control de 
calidad que se le da a estos productos, se toma el 1% del volumen total del 
lote cuando es lote es grande y el 10% cuando es pequeño.  Si se trata de 
productos elaborados en AERODELICIAS Ltda.,  los cuales son sometidos a 
un control regular es suficiente analizar de 3 a 5 muestras por lote. 
 
Como la finalidad del muestreo es obtener una muestra representativa del 
producto alimenticio para su análisis inmediato, y conseguir resultados fiables 
sobre su estado higiénico – sanitario, es necesario que el producto en el 
momento de su análisis reúna las mismas condiciones fisicoquímicas y 
microbiológicas que en el momento en que fue muestreado. Por esto se debe 
tener en cuenta lo siguiente: 
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- Realizar el muestreo en condiciones higiénicas, empleando recipientes e 
instrumentos limpios y desinfectados. 
 
- Proteger la muestra de contaminación externa y mantenerla bajo 
condiciones que no permitan la multiplicación de su flora original, así 
como sus cambios fisicoquímicos y organolépticos. 
 
Después de haber seleccionado la muestra, se realiza un ingreso al sistema 
de registro del laboratorio de control de calidad, el cual es propio de la 
empresa.  
 
Luego se realizan los análisis fisicoquímicos y microbiológicos 
correspondientes para cada tipo de producto. Entonces la muestra pasa a un 
periodo de cuarentena, tiempo necesario para llevar a cabo los diferentes 
análisis.  
  
Pasado este periodo, se realiza un reporte de los resultados de los análisis 
realizados a las muestras, que dependiendo de los parámetros de calidad se 
da aceptación o rechazo a la muestra, y por consiguiente, al lote de 
producción. Si el lote es aceptado se produce su inmediata liberación a los 
procesos de producción o a su distribución, respectivamente, si fue una 
muestra de materia prima o producto terminado. 
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Para tener un mayor control sobre la veracidad de los análisis que arroja el 
laboratorio de control de calidad de la empresa, se hace necesario la 
participación de un laboratorio externo; labor realizada periódicamente por  
Asebiol, laboratorio de asesorías microbiológicas. Esto con el fin de hacer 
una comparación y verificación de resultados y garantizar que los productos 
cumplen con los parámetros de calidad. 
 
5.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE ACEPTACIÓN O RECHAZO DE UN LOTE 
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MUESTREO ELABORADO: 07/2002 
Toma de 
la muestra 
Ingreso en sistema de registro 
del Laboratorio 
Realización de la prueba 
Cuarentena 
Resultado, análisis e interpretación 
Registro de los resultados 




Vo Bo de salida del 













Este documento fue elaborado por: Sonia Patricia Cruz Triana 
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3.4   TRAZABILIDAD DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO TERMINADO 
 
 
La identificación de un producto, es requisito importante de cualquier sistema de 
calidad porque evita confusiones durante el procesamiento, asegurando que 
solamente los materiales o componentes que reúnen las especificaciones, sean 
usados para el procesamiento, facilitando el proceso de análisis de errores y toma 
de acciones correctivas, permitiendo que los productos defectuosos sean 
identificados rápidamente. La trazabilidad se realiza en su mayoría, incluyendo en 
el empaque, etiqueta o tapa del producto, datos como: lote y fecha de vencimiento. 
Por medio de la trazabilidad se puede detectar un producto defectuoso, 
determinando materias primas, insumos, procesos y demás que intervengan en la 
elaboración de los mismos, además de identificar cual es la causa del deterioro del 
producto, ya que se conocen sus componentes y procesos a los que fue sometido 
y las variables que fueron registradas. 











Asegurar, mediante registros y descriptores, el seguimiento adecuado de los 
productos para garantizar su completa identificación desde la recepción de 
las materias primas, pasando por todos los estados de producción, hasta su 




Aplica a cada unidad de producto elaborado por AERODELICIAS Ltda. en el 




3.1 Trazabilidad típica 
3.2 Casos especiales de trazabilidad 
3.3 Observaciones de la producción  
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4.1 Materias Primas: Son todos aquellos alimentos naturales o no, elaborados 
o no, que conforman el producto terminado. 
 
4.2 Producto en Proceso: Nombre que recibe un alimento que se encuentra en 
una de sus etapas del proceso. 
 
4.3 Producto Terminado: Nombre que recibe el alimento listo para ser 




AERODELICIAS Ltda. ha establecido y mantiene procedimientos de calidad 
para la identificación de sus productos, desde la recepción de sus materias 
primas y durante las diferentes etapas del proceso productivo, hasta la etapa 
de distribución al cliente. 
 
La identificación de un producto, es requisito importante del sistema de calidad 
porque, evita confusiones durante el procesamiento, asegura que solamente 
los materiales o componentes que reúnen las especificaciones, sean usados 
para el procesamiento; facilita el proceso de análisis de errores y la toma de 
acciones correctivas y permite que los productos defectuosos sean 
identificados rápidamente. 
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El sistema de seguimiento permitirá deducir la historia del producto a través de 
sus registros, permitiendo que cada uno tenga una identidad única, que 
posteriormente se registra en archivos de calidad para asociarse con las 
materias primas y tener plena ubicación del proceso en un producto terminado. 
 
Los puntos donde se realiza la inspección en los procesos, son los puntos 
críticos de control. La inspección tiene por objeto visualizar los defectos que 
aparezcan durante el proceso. 
 
Para lograr una efectiva trazabilidad de las materias primas y los productos 
terminados, es necesario llevar un estricto control de cada una de las variables 
de las etapas del proceso de elaboración de los productos. Esto, se realiza 
llenando cada uno de los registros de la producción, haciendo un monitoreo 
permanente y verificando que los productos en proceso, se encuentren dentro 
de los parámetros establecidos de calidad. 
 
5.1 TRAZABILIDAD TÍPICA 
 
La trazabilidad de las materias primas y los productos terminados, se realiza 
por medio de descriptores Día(DD) / Mes(MM) / Año(AA) que designan la fecha 
en que fueron elaborados los productos. En algunos casos, a cambio de la 
fecha de elaboración, se registra el número de lote. Este descriptor permite la 
trazabilidad  del  producto desde que el cliente lo recibe, hasta la identificación 
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de la materia prima con que se realizó y su control de inspección bajo el cuál, 
fue fabricado y empacado. 
 
Se conservan dos contramuestras marcadas con el descriptor de la fecha de 
elaboración o número de lote, las cuales permiten identificar las materias 
primas con que se elaboró el producto, además de permitir rastrear con gran 
facilidad los defectos de calidad del producto terminado. 
 
5.2 CASOS ESPECIALES DE TRAZABILIDAD 
 
En AERODELICIAS Ltda. se consideran casos especiales de trazabilidad, 
aquellos que eventualmente sugieren situaciones diferentes a las 
rutinariamente presentadas. 
 
§ Marcación del producto con cinta de color: 
 
Se usa  para aquellos productos fabricados con retraso, o aquellos 
elaborados por adelantado; siendo estos últimos, utilizados para 
completar  la producción o atender una necesidad extra del cliente. La 
cinta de color trae su correspondiente descriptor Día(DD) / Mes(MM) / 
Año(AA). Si ésta eventualidad sucede, se procede a guardar dos  
contramuestras  con dicha marcación. 
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§ Doble marcación con cinta de color:  
 
Se usa para aquellos productos donde una de sus materias primas 
proviene de diferente proveedor. Se procede a colocar la cinta de color 
en el lote de productos cuya materia prima es de diferente proveedor y 
se marca con su respectivo descriptor. Se procede a guardar dos 
contramuestras.  
 
5.3 OBSERVACIONES DE LA PRODUCCIÓN  
 
En la bitácora de producción se realizan todas las observaciones o 
anormalidades que puedan suceder en el transcurso de la elaboración de los 
productos. Cualquier alteración en los rangos de las variables de producción, 
es informada inmediatamente al Jefe de Producción, quien tomará la 
respectiva medida correctiva, según sea conveniente para encontrar la 
conformidad del producto; esto con el fin de tener la certeza de haber 
registrado todos y cada uno de los movimientos que sufren las materias 
primas hasta llegar a producto final. 
 
Ante los reclamos por parte del cliente, es preferible que el cliente puede 
sustentar su queja presentando muestra física del producto, lo cual facilita no 
sólo la identificación del producto, sino también la trazabilidad con las 
contramuestras almacenadas. En su defecto y de no poder contar con esta 
muestra física,  basta con que el cliente  informe  la fecha  de vencimiento y el  
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Este documento fue elaborado por: Sonia Patricia Cruz Triana  
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El mantenimiento preventivo es la acción de reparar y mantener en buen estado de 
servicio los bienes de equipos e instalaciones en general. El mantenimiento 
preventivo es una herramienta de trabajo, que facilita el buen desempeño de un 
equipo o instrumento, previniendo cualquier anomalía o fallo que pueda afectar la 
calidad de un producto,  el buen funcionamiento de una línea de producción, daños 
irreparables y costos de una producción perdida. El mantenimiento preventivo debe 
realizarse de una manera organizada, de acuerdo a las necesidades, operación, 
funcionamiento y uso de un equipo o instalación, debe ser programado y se deben 
tener en cuenta las especificaciones de mantenimiento, ya que, si no se hace así, 
puede repercutir en la planeación de una producción y obviamente en sus costos. 
Con un buen mantenimiento preventivo programado e implementado se obtienen 
muchos beneficios, entre estos: se asegura que el equipo continúe desempeñando 
las funciones deseadas, garantiza la disponibilidad y confiabilidad del 
funcionamiento de los equipos, reduce los costos de operación, reduce los tiempos 
muertos o paradas en la producción, aumenta la productividad, cumple con las 
normas de seguridad industrial, asegura la competitividad de la compañía, 
satisface los requisitos del sistema de calidad y maximiza el beneficio global de los 
empleados y de la empresa. 
A continuación se presenta el programa de mantenimiento de AERODELICIAS 









Asegurar el correcto funcionamiento de los equipos y el buen mantenimiento 
de las instalaciones, que tienen incidencia en la calidad de los productos 








3.1 Mantenimiento de áreas e instalaciones 
3.2 Frecuencia de mantenimiento de equipos 
3.3 Diagrama de flujo de mantenimiento planeado 
3.4 Diagrama de flujo de mantenimiento no planeado 
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4.1 Mantenimiento: Es la acción de reparar y mantener en buen estado de 
servicio los bienes de equipo e instalaciones en general. 
 
4.2 Mantenimiento preventivo o basado en el tiempo: consiste en reacondicionar 
o sustituir a intervalos regulares, un equipo o sus componentes, 
independientemente de su estado en ese momento. 
 
4.3 Mantenimiento correctivo o a la rotura: consiste en el reacondicionamiento o 
sustitución de partes de un equipo una vez que han fallado. Es la reparación 




Los planes de mantenimiento son realizados por técnicos altamente 
calificados quienes mantienen los equipos en funcionamiento, garantizando 
procesos altamente confiables, a través de contratos o visitas periódicas.  
 
Consiste en analizar las funciones de los equipos, ver cuales son sus 
posibles fallas, luego preguntarse por los modos o causas de fallas, estudiar 
sus efectos y analizar sus consecuencias. 
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5.1 MANTENIMIENTO DE ÁREAS E INSTALACIONES  
 
Los pisos, paredes y techos deben estar sujetos a un mantenimiento y 
reparación periódicos, con el fin de evitar posibles grietas en las cuales 
pueda acumularse suciedad y originarse un foco de contaminación, así como 
reponer las baldosas rotas del piso. 
 
La limpieza periódica y la desinfección, de deben realizar con el fin de 
mantener los lugares de trabajo en una adecuada condición para la ejecución 
de las labores. 
 
Se recomienda un mantenimiento periódico de los sistemas de ventilación y 
de sus respectivos filtros; cuando sea necesario se deben cambiar los filtros. 
 
 
5.2 FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS 
 





Revisión física cada año 
Engrasado cada 3 meses 
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Continuación Cuadro 1.  Frecuencia de mantenimiento de equipos 
EQUIPO MANTENIMIENTO 
Pasterizador  Revisión física general cada año 
Revisión y ajuste de placas cada mes 
Adición de aceite cada mes 
 
Homogenizador  Revisión física general cada año 
Mantenimiento de aceite cada 6 meses 
Cambio de empaques cada 2 meses 
 
Bombas  Revisión general cada mes 
Chequeo de aceite cada mes 
Cambio de valineras y lubricación de empaquetaduras 
cada 6 meses 
 
Marmitas  Revisión física cada 6 meses 
Cambio de valineras y mangueras cada 2 meses 
 
Congelador  Revisión física general cada 6 meses 
Revisión de gas cada año 
 
Máquina empacadora Revisión de c<ontactores eléctricos cada 3 meses 
Revisión de resistencias y sistema neumático cada 6 
meses y cambio de aceite cada 6 meses 
 
Cuarto frío Revisión general del sistema de enfriamiento y de gas 
cada 6 meses 
Limpieza de motores y ventiladores cada 3 meses 
Limpieza del interior de las cámaras cada 6 meses 
 
72
Continuación Cuadro 1.  Frecuencia de mantenimiento de equipos 
EQUIPO MANTENIMIENTO 
Caldera  Revisar el quemador, las boquillas, el filtro y el termómetro 
cada mes 
Deshonillar cada 6 meses 
 
Despulpadora Mantenimiento físico cada año 
Revisión del motor y rodamientos cada mes 
 
Banco de hielo Mantenimiento general cada 6 meses 
Revisión del refrigerante y sistema eléctrico cada mes 
 
Compresor  Revisión del motor y mantenimiento general cada 6 meses 





Revisión del estado físico cada año 
 
Termógrafo Chequeo cada 2 meses 
Cambio de pila y hoja  
 
Bomba centrífuga Inspección general cada 6 meses 









5.3 DIAGRAMA DE FLUJO DE MANTENIMIENTO PLANEADO 
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Evaluar necesidades de 
mantenimiento 
Solicitar los repuestos o 
servicios necesarios 


















5.4 DIAGRAMA DE FLUJO DE MANTENIMIENTO NO PLANEADO 
 
Diagrama 2. Diagrama de flujo de mantenimiento no planeado 
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PREVENTIVO ELABORADO: 07/2002 
Se detecta falla o 
daño en el equipo 
Informar 
inmediatamente 















Recibir el equipo, 
verificar 
funcionamiento, 
autorizar su utilización 
 














Este documento fue elaborado por: Sonia Patricia Cruz Triana 
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FECHA: _________________   CONTRATISTA: ________________________________________ 
 
EQUIPO: _____________________________________   MARCA: ________________________ 
 
TIPO DE  DAÑO: FÍSICO ____  MECÁNICO ____  
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MANUAL DE MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO DE ÁREAS, 
EQUIPOS E INSTALACIONES 
 
QUÉ ES MANTENIMIENTO? 
 
Es la acción de reparar y mantener en buen 
estado de servicio los bienes de equipo e 







TIPOS DE MANTENIMIENTO 
 
Ø MANTENIMIENTO PREDICTIVO O 
BASADO EN LA CONDICIÓN 
 
Consiste en inspeccionar los equipos a intervalos 
regulares y tomar acciones para prevenir las 
fallas o evitar las consecuencias de las mismas 
según la condición.  
 
Incluye tanto las inspecciones objetivas (con 
instrumentos) y subjetivas (con los sentidos), 






Ø MANTENIMIENTO PREVENTIVO O 
BASADO EN EL TIEMPO 
 
Consiste en reacondicionar o sustituir a intervalos 
regulares, un equipo o sus componentes, 
independientemente de su estado en ese 
momento. 
 
Ø MANTENIMIENTO DETECTIVO O DE 




Consiste en la inspección de las funciones ocultas 
a intervalos regulares, para ver si han fallado y 
reacondicionarlas en caso de falla (falla funcional) 
 
Ø MANTENIMIENTO CORRECTIVO O A LA 
ROTURA 
 
Consiste en el reacondicionamiento o sustitución 
de partes de un equipo una vez que han fallado, es 
la reparación de la falla (falla funcional); ocurre 
de urgencia o emergencia. 
 
Ø MANTENIMIENTO MEJORATIVO O DE 
REDISEÑOS 
 
Consiste en la modificación o cambio de las 






 mejoramiento. No es tarea de mantenimiento 
propiamente dicho, aunque lo hace mantenimiento. 
 
OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO 
 
§ Asegurar que todo equipo continúe 
desempeñando las funciones deseadas.  
 
§ Garantizar la disponibilidad y confiabilidad 
del funcionamiento de los equipos. 
 
§ Reducción de costos de operación. 
 
§ Reducción de tiempos muertos en la 
producción y aumento de la productividad. 
 
 
§ Cumplir todas las normas de seguridad 
industrial. 
 
§ Asegurar la competitividad de la compañía. 
 
§ Satisfacer todos los requisitos del sistema 
de calidad. 
 
§ Maximizar el beneficio global de los 














Es la probabilidad de estar funcionando un equipo 
sin fallas durante un determinado tiempo en unas 




Es la probabilidad de poder ejecutar una 
determinada operación de mantenimiento en el 







Es la probabilidad de poder atender una 
determinada solicitud de mantenimiento en el 
tiempo de espera prefijado y bajo las condiciones 
planeadas. 
 
PLANES DE MANTENIMIENTO 
 
Son realizados por técnicos altamente calificados 
quienes mantienen los equipos en funcionamiento, 
garantizando procesos altamente confiables, a 






Los planes de mantenimiento están centrados en 
la confiabilidad, porque son procedimientos 
sistemáticos y estructurados que determinan los 
requerimientos de mantenimiento de los equipos 




QUÉ ES ENERGÍA ELÉCTRICA? 
 
Es la energía que necesita un equipo o aparato 
eléctrico para poder funcionar. 
 
QUÉ ES LA CORRIENTE? 
 
Es la electricidad que se transmite a lo largo de 
un cable o cualquier otro conductor de corriente.  
 
La corriente eléctrica se mide en Amperios. Por 
ejemplo, una lavadora doméstica consume 10 A.  
 
Cuando un equipo excede el consumo de corriente 
recomendado por el fabricante suele calentarse y 
en casos extremos incendiarse.  
 
Existen dispositivos de protección para estos 
casos, como son los “tacos”, cortacircuitos, 
fusibles, entre otros. Los dispositivos deben ser 
reemplazados conservando las especificaciones 






TIPOS DE INSTALACIONES ELÉCTRICAS 
 
Existen dos tipos principales de suministros de 
energía eléctrica: monofásica y trifásica. La 
primera es de uso doméstico y maneja un voltaje 
de 120 voltios, mientras que la trifásica es de 
carácter industrial con tensiones de 220 o 440 
voltios. 
 
VOLTIOS             
 
Unidad que sirve para medir la diferencia de 
potencial entre dos puntos. A nivel residencial 
encontramos tensiones de 120 Voltios, mientras 
que en la industria es de 220 o 440.  
 
Por ejemplo, un motor de una banda 
transportadora opera con 220 Voltios. 
 
La maquinaria industrial y electrodomésticos 





Unidad de medida de la potencia eléctrica. Por 
ejemplo un bombillo corriente consume 60 o 100 
W. El precio a pagar por el consumo de energía 




Es la unidad de medida de frecuencia, es decir, el 
número de oscilaciones del voltaje por segundo. 
La frecuencia de más uso en instalaciones varía 









Para la conexión de equipos y electrodomésticos 
se realiza una acometida eléctrica en las paredes 
y se dispone de tomas donde se enchufan estos 
aparatos para el suministro de la energía 
eléctrica de manera segura. 
 
INTERRUPTOR, “SWITCH” Y “TACOS” 
 
Dispositivos que permiten controlar el paso de la 
corriente eléctrica en un circuito, es decir, 
permiten el encendido  y el apagado de aparatos 
eléctricos. 
RECOMENDACIONES PARA UN BUEN 
MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS 
 
§ Antes de realizar cualquier tipo de 
mantenimiento, cerciórese que los equipos e 
instrumentos a revisar estén desenchufados, 
con el fin de evitar cortos circuitos y 
accidentes. 
 
§ Asegúrese que el mantenimiento sea realizado 
por personas calificadas y que conozcan el 








§ Si va a realizar soldaduras, colóquese la 
protección necesaria para los ojos y la piel. 
 
§ Si los equipos a revisar cuentan con un sistema 
de ventilación, asegúrese que estén 
funcionando de manera correcta, así evitará 
recalentamiento y daños en los equipos. 
 
§ Cambie con frecuencia los filtros, para que el 
paso del aire o de los fluidos se realice 
libremente y se eviten taponamientos. 
 
§ Revise frecuentemente que todos los cables 
en general no se encuentren rotos o pelados, 
para evitar cortos circuitos y accidentes.  
 
§ Aplique grasa a los equipos que lo requieran, 











§ Revise y cambie los empaques de todos los 
equipos para evitar filtraciones y 
escurrimientos. 
 
§ Utilice la herramienta adecuada para cada tipo 
de operación de mantenimiento.  
 
 
§ Lubrique todas las partes que sean necesarias 
de los equipos para evitar la corrosión. No se 









RECOMENDACIONES PARA UN BUEN 
MANTENIMIENTO DE LAS INSTALACIONES 
 







§ Revise los sifones, rejillas y tuberías 
periódicamente para evitar corrosiones en 
ellas. 
 
§ De ser necesario cambie las tabletas o 
baldosas rotas del piso. 
 
§ Aplique pintura a las paredes y las 
superficies que lo requieran 





3.6   PROGRAMA DE CALIBRACIÓN DE INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN 
 
La calibración consiste en garantizar que los equipos e instrumentos de medición 
que intervienen directamente en la fabricación de los alimentos, sean mantenidos y 
controlados de manera adecuada. El objeto de la calibración de los equipos de 
inspección, medida y ensayo es poder efectuar su confirmación metrológica, la 
cual se determina a través de los resultados obtenidos en las calibraciones, 
verificando si el equipo está en condiciones de garantizar la precisión requerida en 
las medidas; por lo tanto se deben controlar, calibrar y mantener todos los equipos 
de inspección, medición y ensayo utilizados en el sistema de calidad para 
demostrar que los productos cumplen con los requerimientos especificados. Cada 
equipo debe calibrarse con base en un equipo de prueba certificado y validado por 
un estándar reconocido. En caso de que no exista un estándar, se debe identificar 
la base de la calibración con medidas patrón. Cuando un equipo de prueba se 
encuentra fuera de los límites de calibración, es necesario verificar las pruebas 
realizadas con dicho equipo desde la última calibración aceptable. Esto asegura 
que se identifique el impacto de cualquier equipo fuera de tolerancia sobre la 
calidad del producto y se tomen acciones correctivas. 
A continuación se presenta el programa de calibración de instrumentos de 










Verificar que los equipos e instrumentos de medición se encuentren en 
condiciones de cumplimiento de los requisitos relacionados con su utilización, 
para así, asegurar que la gestión metrológica se efectúe de manera 
adecuada. 
 
Evaluar mediante las frecuencias de calibración establecidas, el estado de los 




Este programa aplica a los equipos que inciden en la calidad y son 




3.1 Calibración de instrumentos de medición 
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4.1 Metrología: Campo del conocimiento relativo a las mediciones. 
 
4.2 Medición: Conjunto de operaciones experimentales que tienen por fin 
determinar el valor de una magnitud. 
 
4.3 Verificación: Conjunto de operaciones efectuadas entre intervalos de 
calibración con el fin de comprobar y afirmar que el equipo de medición 
satisface enteramente las exigencias requeridas. 
 
4.4 Calibración: Conjunto de operaciones metrológicas que tienen por finalidad 
determinar los errores de un equipo de medición. 
 
4.5 Equipos de inspección: Medios técnicos con los cuales se efectúan las 
mediciones. 
 
4.6 Patrón: Equipo de medición destinado a definir o materializar, conservar o 
reproducir la medición de valores de otros patrones de una magnitud dada. 
 
4.7 Precisión: Cualidad que caracteriza la aptitud del equipo de medición para 
dar indicaciones próximas al valor verdadero de la magnitud medida. 
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4.8 Exactitud: Es la proximidad de concordancia entre el resultado de una 
medición y el valor convencionalmente verdadero de la magnitud medida. 
 
4.9 Error: Diferencia entre el valor medido y el valor verdadero de la magnitud 
medida. 
 
4.10 Sensibilidad: Es la relación existente entre una división de la escala del 
equipo y la medida que corresponde en la escala. 
 
4.11 Frecuencia: Intervalo de tiempo donde se definen los periodos de 
calibración. 
 





El principal objetivo de la calibración es garantizar que los equipos de 
medición que intervienen directamente en la fabricación de los alimentos, 
sean mantenidos y controlados de manera adecuada. La calibración de los 
instrumentos o equipos de medida es una etapa fundamental para asegurar 
la veracidad de los resultados proporcionados por ellos. 
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5.1 CALIBRACIÓN DE INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN 
 
Los equipos e instrumentos de medición de la empresa son calibrados 
periódicamente por empresas externas especializadas, tan solo en 
AERODELICIAS Ltda. se realizan las operaciones de calibración del medidor 
de pH, el refractómetro de grados BRIX y los termómetros para los procesos 
diarios de producción. Aunque, para estos dos primeros se requiere una 
calibración adecuada por parte de centros de metrología. 
 
MEDIDOR DE pH 
 
El medidor de pH debe calibrarse de acuerdo con las instrucciones del 
fabricante, usando al menos dos soluciones reguladoras (buffer) patrón, 
como mínimo, diariamente antes de su uso. Las soluciones patrón deben 
tener valores de pH conocidos hasta el segundo decimal, a la temperatura de 
medición (en general, pH 4.00 y pH 7.00 a 20°C) 
 
Instrucciones para la calibración del pHmetro: 
a. Limpiar el electrodo con agua destilada e introducirlo en la solución 
tampón pH 7.  
b. Ajustar la aguja del potenciómetro a pH 7. 
c. Limpiar el electrodo con agua destilada e introducirlo en la solución 
tampón pH 4.    
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d. Ajustar la aguja del potenciómetro a pH 4. 
e. Limpiar el electrodo con agua destilada. 
 
REFRACTÓMETRO DE GRADOS BRIX 
 
En el caso de los refractómetros que están calibrados en escala de grados 
BRIX y que se utilizan para medir cantidad de azúcar, se puede hacer uso de 
la corrección automática sólo si se está midiendo soluciones de azúcar.  
 
Es el caso del refractómetro usado en AERODELICIAS Ltda. dependiendo 
del intervalo de medición, pueden calibrarse con agua (de pureza adecuada), 
con distintos líquidos de índice de refracción certificados. 
 
TERMÓMETRO DE MERCURIO 
 
Determinación del punto cero 
 
En un vaso con hielo finamente picado se introduce el termómetro. Para estar 
seguros de que el sistema está en el punto de fusión, es preciso añadir una 
cierta cantidad de agua destilada mezclándola bien con hielo y esperar 5 
minutos hasta que el nivel de mercurio en el termómetro se estabilice; cuando 
esto ocurre, el nivel del mercurio marca el punto cero del termómetro. 
 
 
CÓDIGO: PCE – 006  











5.2 FRECUENCIA DE CALIBRACIÓN DE INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN 
 
Cuadro 1. Frecuencia de calibración de instrumentos de medición 
 
 
INSTRUMENTO DE MEDICIÓN 
 
FRECUENCIA 
Balanza de pie Cada 6 meses 
Balanza de precisión Cada 2 meses 
Termómetro de mercurio Cada 3 meses 
Termómetro digital Cada año 
Cronómetro Cada año 
Refractómetro Cada 6 meses 
Potenciómetro A diario cada vez que se use 
Cada 2 meses en centro metrológico 
Manómetro Cada año 
Medidor de nivel Cada 6 meses 
Higrómetro  Cada año  




CÓDIGO: PCE – 006  


















Este documento fue elaborado por: Sonia Patricia Cruz Triana  
CÓDIGO: PCE – 006  










Fecha de calibración:  _____________________ 
 












     
     
     
     
 
Observaciones:  ____________________________________________________ 
 
                            ___________________________________________________ 
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MANUAL DE CALIBRACIÓN DE 




En los puntos críticos de las operaciones de 
fabricación de alimentos, es necesario medir ciertas 
variables en los procesos con el fin de controlarlos.  
 
Estos resultados de las variables en los procesos 
obtenidos mediante medidas físicas, dependen en 
gran parte de la calibración de los equipos con que 
se mide. 
 
QUÉ ES METROLOGÍA? 
 
Es el campo del conocimiento relativo a las 
mediciones. 
 
QUIÉNES DETERMINAN Y VIGILAN LA 
METROLOGÍA? 
 
El Organismo Internacional de Metrología Legal (OIML). 
En Colombia, el Centro de Control de Calidad y 
Metrología (CCCM), es la encargada del manejo y 
dirección de pesas y medidas. ICONTEC cuentas con las 
normas de metrología establecidas.  
 
Sala de metrología 
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QUÉ ES CALIBRACIÓN? 
 
Se define como el conjunto de operaciones que 
establecen, en unas condiciones específicas, la 
relación que existe entre los valores indicados por un 
instrumento o sistema de medida y los 






QUÉ ES UN PROCESO DE CALIBRACIÓN? 
 
Son las operaciones de comparación de las respuestas 
de los equipos o sistemas de medida con los valores 
conocidos de una medida, para garantizar que los 
valores de las medidas se mantengan con el paso del 
tiempo. 
 
QUÉ ES UNA MEDICIÓN? 
 
Es el conjunto de operaciones experimentales que 





QUÉ ES UN PATRÓN DE MEDIDA? 
 
Es el valor de medición del aparato o sistema de 
medida con el que se intenta definir, realizar o 
reproducir una unidad física o varios valores 
conocidos de una magnitud, con el fin de que sirvan 






CONCEPTO DE CORRECCIÓN 
 
Es la diferencia de la relación entre el valor de 
magnitud conocido y el valor del equipo. 
 
CONCEPTO DE INCERTIDUMBRE 
 
¿ ?  
 
El valor numérico de la corrección tendrá una 
incertidumbre asociada al método utilizado, al patrón 
de medida y a los equipos utilizados. Esta 
incertidumbre, que se propaga a todos los resultados 
obtenidos, puede calcularse utilizando la información 




IMPORTANCIA DE LA CALIBRACIÓN 
 
ü 
§ Los equipos han de calibrarse dado que sus 
respuestas generalmente no son estables con el 
tiempo. 
 
§ Las respuestas de los equipos varían con el paso 
del tiempo debido a diferentes causas: 
envejecimiento, deterioro, limpiezas 
inadecuadas, reacciones químicas, etc. 
 
§ La importancia de la calibración reside en darnos 
una fotografía instantánea de la situación de 
nuestro  instrumento o medida, a partir de la cual  
 
podemos efectuar las correcciones necesarias 
para asegurar su correcto funcionamiento. 
 
§ La calibración de los instrumentos o equipos de 
medida es una etapa fundamental para asegurar la 
veracidad de los resultados proporcionados por 
ellos.  
 
Sin embargo, la calibración es una condición  
necesaria pero no suficiente para asegurar la 
trazabilidad de las medidas, ya que la incertidumbre 
de dichas medidas no sólo proviene de la 
incertidumbre de calibración, sino además del uso 





§ Calibrar los equipos e instrumentos de medición 
garantiza en buena proporción, el control de las 
variables en los procesos, con lo que contribuye 
a que los productos elaborados reúnan los 
estándares de calidad. 
 
 
§ La calibración es una herramienta para el 
aseguramiento de la calidad de los productos y 
ayuda a minimizar las pérdidas en materias 
primas, productos en proceso y productos 
terminados, pues, teniendo un control de los 
instrumentos de medida, se tiene un control de 
los elementos a medir. 
 
 
EXACTITUD Y PRECISIÓN 
 
La exactitud de un instrumento o método de medición 








Imaginémonos que un cronómetro es capaz de 
determinar la centésima de segundo, pero adelanta 




común no lo hace. En este caso se dice que el 





La exactitud es una medida de la calidad de calibración 





La precisión de un instrumento o un método de 
medición está asociada a la sensibilidad o menor 
variación de la magnitud que se puede detectar con 
dicho instrumento o método. Por ejemplo, se dice que 
un tornillo micrométrico es más preciso que una regla 
graduada en milímetros. 
 
ERRORES INTRODUCIDOS POR LOS 
INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN 
 
ERROR DE APRECIACIÓN 
 
Es el error de la lectura que toma el observador del  
instrumento de medida, como la mínima división en la 




ERROR DE EXACTITUD 
 
Representa el error absoluto con que el instrumento 




Se origina por las imperfeccioes de los métodos de 
medición. Por ejemplo, un reloj que se atrasa o 
adelanta o una regla dilatada, introducen errores que 





Es el que se produce  al  azar.  En general son 
debidos a causas fortuitas. Por ejemplo, ocurren 
cuando estamos mal ubicados frente al fiel de una 
balanza.  
 
Estos errores pueden cometerse con igual 
probabilidad por defecto como por exceso. Por tanto, 
midiendo varias veces y promediando el resultado, es 
posible reducir este tipo de error 
considerablemente. 
 
CONCEPTO DE DISCREPANCIA 
 
Si una magnitud se mide con dos o más métodos o por 
distintos observadores, es posible que los resultados 
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no coincidan, en este caso se dice que hay una 
discrepancia en los resultados. 
 
QUÉ ES UN CRONÓMETRO? 
 
Es un reloj de precisión ajustado en diversas 
posiciones y a temperaturas variadas, que tiene 
fijado un programa oficial de marcha. 
 
QUÉ ES UN TERMÓMETRO? 
 
Dispositivo utilizado para la medición de la 
temperatura. Se basa en las variaciones de algunas 
propiedades físicas (volumen de un líquido, longitud 
de una barra) en los procesos de intercambio de 
calor. 
 
QUÉ ES UN MANÓMETRO? 
 
Instrumento utilizado para medir la presión de un 





QUÉ SON PSICRÓMETRO E HIGRÓMETRO? 
 
Instrumentos que sirven para determinar el grado de 
humedad existente en una atmósfera. 
 
QUÉ ES UNA BALANZA? 
 
Es un equipo digital o no que reporta las lecturas del 
peso o masa de los productos a ser pesados. 
QUÉ ES UN REFRACTÓMETRO? 
 
Aparato que mide el índice de refracción de una 
sustancia. Un tipo de ellos, es el refractómetro que 
mide los grados Brix en una solución, es decir, la 
cantidad de azúcar. 
 




Es un aparato que sirve para medir la diferencia de 
potencial a una determinada temperatura, entre el 
electrodo de medida y otro usado como referencia. 









SIMBOLOGÍA DE UNIDADES DE MEDIDA 
UNIDAD BÁSICA NOMBRE SIGLA 





















POTENCIA Vatio W 
POTENCIAL ELÉCTRICO Voltio V 







PRECAUCIONES EN LA CALIBRACIÓN DE 
EQUIPOS 
 
§ Realice una calibración periódicamente a sus 
equipos. 
 
§ Utilice equipos patrones de medida seguros y  
estables, y que estén estandarizados bajo las 
normas establecidas por las entidades 
competentes. 
 
§ En caso de requerir los servicios de calibración de 
un laboratorio externo a la empresa, asegúrese 




§ En la calibración de equipos, realice varias 
mediciones y promedie, con el fin de obtener 
resultados confiables. 
 
§ En caso de tener que realizar lecturas 
mediante la observación directa de escalas de 
medición, es preferible hacerlas por varios 
observadores para evitar errores en la 
lectura. 
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3.7   MANUAL DE BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (BPM) 
 
Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son los principios básicos y prácticas 
generales en la manipulación, elaboración, almacenamiento, transporte y 
distribución de alimentos para consumo humano, las cuales garantizan que los 
productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los 
riegos en la producción. Las BPM están implementadas en AERODELICIAS 
LTDA(1), sin embargo no existe el manual. Se elaboró este manual con base en el 
Decreto 3075 de 1997, el cual incluye lineamientos para ser aplicados en la 
empresa, en cuanto a: edificaciones e instalaciones, equipos y utensilios, personal 
manipulador de alimentos, requisitos higiénicos de fabricación, aseguramiento de 
la calidad, programas de saneamiento y complementarios, almacenamiento, 
distribución, transporte y comercialización de los productos.  Con la capacitación 
en cuanto a las Buenas Prácticas de Manufactura por parte de todos los que 
participan del proceso productivo de AERODELICIAS LTDA, se está contribuyendo 
a obtener una mayor productividad, a incrementar la seguridad de personal que 
participa en el mismo y a mejorar la calidad de los productos, con la consecuente 
satisfacción del cliente, a fin de reducir los riesgos para la población consumidora. 
 
Ver Anexo C. Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 
 
3.8  MANUAL DE CAPACITACIÓN DE PERSONAL 
 
La capacitación del personal que opera en una planta de alimentos es un requisito 
indispensable para el buen funcionamiento de la misma. La capacitación debe 
estar programada, para que no intervenga en las funciones de los empleados ni en 
las labores de producción.  
 
__________________ 
(1)  MURCIA, Michael. Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura de la planta de jugos y 
lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA. Bogotá, 2001 
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La capacitación de personal debe tratar temas básicos de los alimentos (alimentos  
adulterados, alimentos contaminados, alimentos perecederos, clasificación de los 
alimentos, entre otros) contaminación en los alimentos (tipos de microorganismos, 
maneras de controlar los microorganismos, enfermedades transmitidas por 
alimentos, entre otros) y seguridad industrial.  
 
La capacitación debe ser constante y estar documentada en un manual donde el 
personal de la planta pueda consultar dudas o simplemente desee información 
sobre algún tema en especial, este debe estar redactado de una manera sencilla y 
estar al alcance de todos y cada una de las personas que conforman 
AERODELICIAS LTDA. 
 
Ver Anexo D. Manual de Capacitación de personal. 
 
3.9  MANUAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
 
De acuerdo al Decreto 3075 de 1997, toda empresa de alimentos debe contar con 
un plan de saneamiento en el que se incluya un programa de limpieza y 
desinfección, que se encuentre de acuerdo con las necesidades especificas de la 
misma. El programa de limpieza y desinfección implementado en AERODELICIAS 
LTDA.(1), cuenta con los procedimientos escritos de limpieza y desinfección, incluye 
agentes y sustancias utilizadas con sus respectivas fichas técnicas, 
concentraciones o forma de uso, equipos y utensilios requeridos, periodicidad y 
aplica para toda la planta; sin embargo este no cuenta con un documento que sirva 
de apoyo en el momento de una capacitación, delegación de funciones a personal 
nuevo o simplemente a personal en busca de información, donde se encuentre la 
información básica de las operaciones de limpieza y desinfección. 
 
__________________ 
(1)  MURCIA, Michael. Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura de la planta de jugos y 
lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA. Bogotá, 2001 
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Ver Anexo E. Manual de Limpieza y Desinfección. 
 
3.10  MANUAL DE MANEJO Y DISPOSICIÓN DE DESECHOS SÓLIDOS Y 
LÍQUIDOS 
 
Un correcto manejo de desechos tanto sólidos como líquidos previene la 
contaminación de los alimentos durante todo su proceso de elaboración. Estos 
deben ser eliminados en el momento de su generación y la planta debe disponer 
de instalaciones, elementos, áreas, recursos, y procedimientos para realizar una 
correcta remoción; todos estos parámetros deben encontrarse consignados en un 
programa(1), donde además se estipulen los pasos a seguir para la recolección, 
conducción, manejo, almacenamiento interno, clasificación, transporte y 
disposición, teniendo en cuenta siempre normas de higiene y sanidad para evitar la 
contaminación de alimentos, áreas, dependencias, equipos, materias primas, 
producto en proceso y producto terminado. Además se debe contar con un manual 
donde se explique de manera sencilla que son los desechos y las desventajas que 
un mal manejo o disposición de los mismos pueda causar a la empresa, a los 
productos y al personal. 
 
Ver Anexo F. Manual de Manejo y Disposición de Desechos Sólidos y Líquidos. 
 
3.11 MANUAL DE CONTROL DE PLAGAS 
 
El control de plagas dentro de una planta procesadora de alimentos ayuda a: 
prevenir enfermedades en las personas y a prevenir la pérdida de alimentos por 
alteración, además de conservar la higiene. El control de plagas se debe hacer 




(1)  MURCIA Michael. Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura de la planta de jugos y 
lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA. Bogotá, 2001 
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las mismas, tomando acciones correctivas desesperadas que puedan interferir en 
la calidad de los productos. Un correcto plan de control de plagas debe incluir un 
programa  y  un  manual.   Un programa(1)   donde   se   incluyan   los   métodos  de 
erradicación,  los productos utilizados y su correspondiente ficha técnica para el 
manejo y dosificación de los productos, debe indicar cuando se debe hacer, como 
se debe hacer, quien lo debe hacer, las precauciones que se deben tomar al 
manejar productos tóxicos, la rotación de productos para evitar dependencia de las 
plagas y el por que de realizar un correcto plan. Un manual donde se explique 
concretamente porque es importante mantener un correcto plan de control de 
plagas, métodos de control, como deber ser el almacenamiento de productos para 
la erradicación de las plagas y demás parámetros que puedan intervenir en el 
control de plagas. 
 





4. DOCUMENTACIÓN HACCP 
 
 
Es necesario tener en cuenta algunas definiciones para la documentación: 
 
• Acción o Medida Correctiva: Cualquier tipo de acción que deba ser tomada 
cuando el resultado del monitoreo o vigilancia de un punto de control crítico 
esté por fuera de los límites establecidos. 
 
• Análisis de Peligros: Proceso de recopilación y evaluación de información 
sobre los peligros y condiciones que los originan, para decidir cuáles están 
relacionados con la inocuidad de los alimentos y por lo tanto deben plantearse 
en el Plan del Sistema HACCP. 
 
• Autoridad Sanitaria Competente: El Instituto Nacional de Vigilancia de 
Medicamentos y Alimentos, INVIMA, y las Entidades Territoriales de Salud que 
de acuerdo a la ley ejerzan funciones de inspección, vigilancia y control, 
adoptarán las acciones de prevención y seguimiento con el propósito de 
garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el presente decreto. 
 
• Auditoria: Examen sistemático funcionalmente independiente, mediante el cual 
se logra determinar si las actividades y sus consiguientes resultados se ajustan 
a los objetivos propuestos. 
 
• Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): Principios básicos y prácticas 
generales de higiene en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, 
almacenamiento, transporte y distribución de alimentos para consumo humano, 
con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones 
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sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante las 
diferentes etapas de la cadena de producción. 
 
• Certificación Sanitaria: Documento expedido por la autoridad sanitaria 
competente, sobre la validez y funcionalidad del Sistema HACCP a las fábricas 
de alimentos. 
 
• Control: Condición en la que se observan procedimientos correctos y se 
verifica el cumplimiento de los criterios técnicos establecidos. 
 
• Controlar: Adopción de las medidas necesarias para asegurar y mantener el 
cumplimiento de los criterios establecidos en el Plan del Sistema HACCP. 
 
• Desviación: Cuando el proceso no se ajusta al rango del límite crítico 
establecido. 
 
• Diagrama de Flujo: Representación sistemática y secuencial de las etapas u 
operaciones utilizadas en la producción o fabricación de un determinado 
producto alimenticio. 
 
• Documentación: Descripción y registro de operaciones, procedimientos y 
controles para mantener y demostrar el funcionamiento del Sistema HACCP. 
 
• Fábrica de Alimentos: Establecimiento en el cual se realiza una o varias 
operaciones tecnológicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, 
elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para consumo humano; 
incluye mataderos de animales de abasto público, enfriadoras, plantas de 
higienización y pulverización de leche. 
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• Fase o Etapa: Punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena 
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la producción primaria hasta el 
consumo final. 
 
• HACCP: Iniciales que en inglés significan “Hazard Analysis Critical Control 
Point” y en español se traduce “Análisis de Peligros y Puntos de Control 
Crítico”. 
 
• Inocuidad de los Alimentos: Garantía en cuanto a que los alimentos no 
causarán daño al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo 
con el uso a que estén destinados. 
 
• Límite Crítico: Criterio que permite separar lo aceptable de lo inaceptable, en 
una determinada fase o etapa. 
 
• Medida Preventiva o de Control: Medida o actividad que se realiza con el 
propósito de evitar, eliminar o reducir a un nivel aceptable, cualquier peligro 
para la inocuidad de los alimentos. 
 
• Monitoreo o Vigilancia: Secuencia de observaciones y mediciones de límites 
críticos, diseñada para producir un registro fiel y asegurar dentro de los límites 
críticos establecidos, la permanente operación o proceso. 
 
• Peligro: Agente físico, químico o biológico presente en el alimento o bien la 
condición en que este se halle, siempre que represente o pueda causar un 
efecto adverso para la salud. 
 
• Plan HACCP: Conjunto de procesos y procedimientos debidamente 
documentados de conformidad con los principios del Sistema HACCP, con el 
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objeto de asegurar el control de los peligros que resulten significativos para la 
inocuidad de los alimentos, en el segmento de la cadena alimentaria 
considerada. 
 
• Procedimientos Operativos Estandarizados: Descripción operativa y 
detallada de una actividad o proceso, en la cual se precisa la forma como se 
llevará a cabo el procedimiento, el responsable de su ejecución, la periodicidad 
con que debe realizarse y los elementos, herramientas o productos que se van 
a utilizar. 
 
• Punto de Control Crítico (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control 
esencial para prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro 
relacionado con la inocuidad de los alimentos. 
 
• Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros 
significativos contra la inocuidad de los alimentos. 
 
• Validación: Procedimiento que permite probar que los elementos del plan 
HACCP son eficaces. 
 
• Verificación o Comprobación: Acciones, métodos, procedimientos, ensayos y 
otras evaluaciones, mediante las cuales se logra determinar el cumplimiento del 
Plan HACCP. 
 
• Vigilancia y Control de la Autoridad Sanitaria: Función que por ley realiza la 
autoridad sanitaria competente, con el propósito de comprobar la existencia y 
validez de la documentación y registros que soportan la ejecución, formulación, 
implementación y funcionamiento del Sistema HACCP, así como de los 
prerrequisitos. 
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4.1 APLICACIÓN DEL PLAN HACCP PARA AERODELICIAS LTDA. EN EL 
ÁREA D’GUSTA 
 
La documentación del Plan HACCP se realizó de acuerdo al Decreto 060 de 2002 
(Ver Anexo J), por el cual se promueve la aplicación del HACCP en las fábricas de 
alimentos y se reglamenta el proceso de certificación. Para la aplicación del plan 
HACCP en las líneas de Yogurt, Kumis y Jugo se llevaron a cabo los siguientes 
pasos: 
 
• Ficha técnica de Yogurt, Kumis y Jugo(1) 
• Descripción de cada etapa de los procesos(1) 
• Verificación del diagrama de flujo de cada producto, utilizando la simbología de 
BRYAN. Ver Figura 2. Simbología de BRYAN. 
• Rediseño de los diagramas de flujo. Ver Figuras 4, 5 y 6. Diagramas de flujo de 
Yogurt, Kumis y Jugo. 
• Clasificación de los defectos críticos, mayores y menores para cada producto. 
Ver Tablas 1, 4 y 7. Clasificación de defectos para yogurt, kumis y jugo.  
• Reporte de análisis de riesgos para cada producto. Ver Tablas 2, 5 y 8. Reporte 
de análisis de riesgos para yogurt, kumis y jugo. 
• Determinación de los Puntos Críticos de Control (PCC)  Ver Figura 3. Árbol de 
decisiones para la identificación de puntos críticos de control. 
• Establecimiento de Limites Críticos. 
• Reporte de control en puntos críticos y establecimiento  de un sistema de 
control y monitoreo para cada PCC. Ver Tablas 3, 6 y 9. Reporte de control en 




(1)  MURCIA Michael. Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura de la planta de jugos y 
lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA. Bogotá, 2001 
Figura 2.    Simbología de Bryan
Etapa del proceso
Dirección del flujo
Posible contaminación microbiológica por superficies
Posible contaminación química
Posible contaminación física
Materia primas posiblemente contaminadas
Posible contaminación por operarios
Posible contaminación por plagas
Posible reproducción de microorganismos
Destrucción térmica de microorganismos
Posible supervivencia de microorganismos
Posible alteración del empaque
PCC Punto crítico de control
PC Punto de control
PCM Punto de control de manufactura










                         





                     SI      


















Fuente: ROMERO Jairo. Puntos Críticos. Bogotá: Corporación Colombia 
Internacional,1996. 
Existen peligros en esta etapa del proceso? Cuáles? 
Existen medidas preventivas para los peligros 
identificados en esta etapa? 
Esta etapa ha sido diseñada específicamente para 
eliminar para eliminar un peligro o para reducirlo a 
un nivel aceptable? 
Puede la contaminación alcanzar niveles 
inaceptables en esta etapa? 
Un paso siguiente eliminará o reducirá el peligro a 
niveles aceptables? 
No: No es PCC: PARE 
Se requiere ejercer control en 
esta etapa para garantizar la 
calidad del producto 
NO 
Modificar la etapa o 
rediseñar el proceso o el 
producto 
SI 
La etapa es un Punto 
Crítico de Control 
SI 
NO 
NO: No es PCC 
        PARE 
NO 
Es posible establecer el PCC en esta etapa o en la 
etapa subsiguiente que puede reducir o eliminar el 
peligro 
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4.2 APLICACIÓN DE HACCP PARA YOGURT  
 
Teniendo en cuenta los principios del Plan HACCP los puntos a desarrollar son: 
 
• Descripción del proceso de elaboración(1) 
• Ficha técnica(1) 
• Diagrama de Flujo 
• Clasificación de defectos 
• Reporte de análisis de riesgos 




























(1)  MURCIA Michael. Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura en la planta de jugos y 
lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA. Bogotá, 2001 
Figura 4.    Diagrama de flujo.   Yogurt
PCC
PCC
Fuente:  La autora
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CLASIFICACIÓN DE DEFECTOS 
 
 











Presencia de materiales 
extraños: plástico, pelo, tierra 
Separación de fases en la 
solución 





Residuos de agentes de 
limpieza, desinfectantes, 
lubricantes y pintura de 











Hongos y levaduras 
 














Carencia de fecha de 
vencimiento 
Ausencia de cierre hermético 
Almacenamiento o transporte a 
temperaturas mayores de 5°C 
 
Empaque en mal estado 
Pérdida de la cadena de frío 
Peso fuera de los límites 
 
Producto expuesto a 
temperaturas mayores de 5°C 
por cortos periodos de tiempo 
Fuente:  La autora 
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Elevada carga microbiana 
Presencia de microorganismos patógenos 
 
QUÍMICOS 






FÍSICOS Presencia de materiales extraños 
 
Aplicación de las BPM 





BIOLÓGICOS Contaminación cruzada 
QUÍMICOS Presencia de detergentes y desinfectantes 
 
Aplicación de las BPM 
 
 
FILTRACIÓN FÍSICOS   
 
PCM 
BIOLÓGICOS   
 
QUÍMICOS 
Presencia de sustancias desinfectantes en el 
equipo 
Aplicación del programa de 







Deficiencia en las características del producto 
por mala operación del equipo 
Realizar mantenimiento 
preventivo a los equipos y 








Supervivencia de microorganismos patógenos 
Control estricto de tiempo y 
temperatura de la 
pasterización 









Equipos en condiciones deficientes de 
operación 
Calibración de los 
instrumentos de medida 
(manómetro y termómetro) 














































Reproducción de microorganismos por tiempos 
y temperaturas inadecuadas 
Control de tiempos y 
temperaturas 
QUÍMICOS   
 
ENFRIAMIENTO 






Multiplicación de microorganismos por tiempos 
y temperaturas inadecuadas 
Control de tiempos y 
temperaturas 










Reproducción de microorganismos por tiempos 
y temperaturas inadecuadas 
Control de tiempos y 
temperaturas 










Presencia de residuos químicos (detergentes, 
desinfectantes) 
 
Aplicación de las BPM 










Contaminación cruzada por exposición al medio 
ambiente 
QUÍMICOS Presencia de residuos en las frutas  
Aplicación de BPM y  del 







Presencia de materiales extraños en las 
materias primas  
 













































Multiplicación de microorganismos por 
exposición al medio ambiente 
QUÍMICOS Residuos de desinfectantes en utensilios, tolvas 
y cantinas 
 
Aplicación de las BPM y 












Proliferación de microorganismos por mal 
almacenamiento  
Control de temperaturas 






















BIOLÓGICOS Ruptura de la cadena de frío Uso de las BPM 
QUÍMICOS   
 
DISTRIBUCIÓN 
FÍSICOS   
 
PCM 
Fuente:  La autora 
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Abrir o cerrar la 


















































































































Revisión de los 
registros 
Fuente: La autora 
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4.3   APLICACIÓN DE HACCP PARA KUMIS 
 
Teniendo en cuenta los principios del Plan HACCP los puntos a desarrollar son: 
 
• Descripción del proceso de elaboración(1) 
• Ficha técnica(1) 
• Diagrama de Flujo 
• Clasificación de defectos 
• Reporte de análisis de riesgos 




























(1)  MURCIA Michael. Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura en la planta de jugos y 
lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA. Bogotá, 2001 
Figura 5.    Diagrama de flujo.   Kumis
PCC
PCC
Fuente:  La autora
 
   
 


















CLASIFICACIÓN DE DEFECTOS 
 
 











Presencia de materiales 
extraños: plástico, pelo, tierra 







Contaminación por residuos de 
agentes de limpieza y 
desinfectantes de equipos y 
utensilios 
 







Hongos y levaduras 
 














Carencia de fecha de 
vencimiento 
Ausencia de cierre hermético 
Almacenamiento o transporte a 
temperaturas mayores de 5°C 
 
Empaque en mal estado 
Pérdida de la cadena de frío 
Peso fuera de los límites 
 
Producto expuesto a 
temperaturas mayores de 5°C 
por cortos periodos de tiempo 
Fuente:  La autora 
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Elevada carga microbiana 
Presencia de microorganismos patógenos 
 
QUÍMICOS 






FÍSICOS Presencia de materiales extraños 
 
Aplicación de las BPM 





BIOLÓGICOS Contaminación cruzada 
QUÍMICOS Presencia de detergentes y desinfectantes 
 
Aplicación de las BPM 
 
 
FILTRACIÓN FÍSICOS   
 
PCM 
BIOLÓGICOS   
 
QUÍMICOS 
Presencia de sustancias desinfectantes en el 
equipo 
Aplicación del programa de 







Deficiencia en las características del producto 
por mala operación del equipo 
Realizar mantenimiento 
preventivo a los equipos y 








Supervivencia de microorganismos patógenos 
Control estricto de tiempo y 
temperatura de la 
pasterización 









Equipos en condiciones deficientes de 
operación 
Calibración de los 
instrumentos de medida 
(manómetro y termómetro) 














































Reproducción de microorganismos por tiempos 
y temperaturas inadecuadas 
Control de tiempos y 
temperaturas 
QUÍMICOS   
 
ENFRIAMIENTO 






Multiplicación de microorganismos por tiempos 
y temperaturas inadecuadas 
Control de tiempos y 
temperaturas 










Reproducción de microorganismos por tiempos 
y temperaturas inadecuadas 
Control de tiempos y 
temperaturas 










Presencia de residuos químicos (detergentes, 
desinfectantes) 
 
Aplicación de las BPM 










Multiplicación de microorganismos por 
exposición al medio ambiente 
QUÍMICOS Residuos de desinfectantes en utensilios, tolvas 
y cantinas 
 
Aplicación de las BPM y 



















































Proliferación de microorganismos por mal 
almacenamiento  
Control de temperaturas 























BIOLÓGICOS Ruptura de la cadena de frío Uso de las BPM 
QUÍMICOS   
 
DISTRIBUCIÓN 
FÍSICOS   
 
PCM 
Fuente:  La autora 
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Abrir o cerrar la 


















































































































Revisión de los 
registros 
Fuente: La autora 
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4.4  APLICACIÓN DE HACCP PARA JUGO 
 
Teniendo en cuenta los principios del Plan HACCP los puntos a desarrollar son: 
 
• Descripción del proceso de elaboración(1) 
• Ficha técnica(1) 
• Diagrama de Flujo 
• Clasificación de defectos 
• Reporte de análisis de riesgos 




























(1)  MURCIA Michael. Elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura en la planta de jugos y 
lácteos de la empresa AERODELICIAS LTDA. Bogotá, 2001 
Figura 6.    Diagrama de flujo.   Jugo
PCC
PCC



























CLASIFICACIÓN DE DEFECTOS 
 
 











Presencia de materiales 





Residuos de agentes de 
limpieza, desinfectantes, 
lubricantes y pintura de 






















Carencia de fecha de 
vencimiento 
Ausencia de cierre hermético 
Almacenamiento o transporte a 
temperaturas mayores de 5°C 
 
Empaque en mal estado 
Pérdida de la cadena de frío 
Peso fuera de los límites 
 
Producto expuesto a 
temperaturas mayores de 5°C 
por cortos periodos de tiempo 
Fuente:  La autora 
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Elevada carga microbiana 








FÍSICOS Presencia de materiales extraños 
 
Aplicación de las BPM 





BIOLÓGICOS Contaminación por fruta descompuesta Adiestramiento de operarios 






Contacto con impurezas 
Mantener apropiadas 








Permanencia de microorganismos 





Contaminación por residuos de desinfectantes 












Permanencia de microorganismos 
Apropiada combinación de 
tiempo y temperatura de 
escaldado 













































BIOLÓGICOS   






Contaminación cruzada con materias primas 
Adecuado lavado y 





BIOLÓGICOS   






Contaminación cruzada con materias primas 
Adecuado lavado y 





BIOLÓGICOS   
 
QUÍMICOS 
Equipos con residuos de detergentes y 
desinfectantes 
Aplicación del programa de 






Presencia de materiales extraños Aplicación de las BPM 
Limpieza y desinfección de 





BIOLÓGICOS   
 
QUÍMICOS 
Contaminación por residuos de detergentes y 
desinfectantes 
















Presencia de microorganismos patógenos 
Monitoreo continuo de 
tiempo y temperatura 
Calibración de los 
instrumentos de medición 
 
QUÍMICOS 
Contaminación por residuos de detergentes y 
desinfectantes 















Fuente:  La autora 
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Contaminación microbiana por mal manejo de 
envases 
Baja temperatura de envasado por demoras en 
el proceso 
Limpieza y desinfección 
adecuada de equipos 




Contaminación por falta de higiene en los 
equipos, ambiente o el personal de envasado 
 









Residuos de plástico 












Ruptura de la cadena de frío 
Seguimiento y control de 
la temperatura durante la 
refrigeración 
Mantenimiento preventivo 
de los cuartos fríos 










BIOLÓGICOS   







Aplastamiento de los envases 








BIOLÓGICOS   
 
QUÍMICOS 
Cambio en las propiedades organolépticas del 
producto 








Rotura de bolsas plásticas 





Fuente:  La autora 
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Volver a escaldar 

























































































































Revisión de los 
registros 




5.  EVALUACIÓN FINAL 
 
 
Al cabo de los seis meses de práctica, se inspeccionó y realizó una evaluación final 
de la empresa utilizando el formato del INVIMA relacionado con HACCP, 
obteniendo: 
 
§ La empresa cuenta con la conformación de un equipo de calidad, con 
miembros capacitados en lo relacionado con HACCP, el cual da cumplimiento 
a las tareas asignadas mediante frecuentes reuniones. 
§ La empresa cuenta con adecuado programa de Mantenimiento preventivo de 
equipos e instalaciones y un programa de Calibración de equipos e 
instrumentos de medición, así como sus correspondientes manuales de 
apoyo.  
§ Existen manuales de: BPM, Capacitación, Limpieza y Desinfección, Manejo y 
Disposición de Desechos Sólidos y Líquidos y Control de Plagas, los cuales 
son un complemento para los programas de BPM y Plan de Sanidad 
realizados anteriormente, y además contribuyen a la capacitación de personal 
en las diferentes áreas. 
§ Están identificados y clasificados los riesgos o peligros asociados con la 
inocuidad de los alimentos, para las líneas de jugo, yogurt y kumis y 
contempladas las medidas preventivas. 
§ Se identificaron los puntos críticos de control y se establecieron los límites 
críticos para cada tipo de proceso. 
§ En la etapa donde la empresa monitorea oportunamente las desviaciones de 
los límites, la información es recolectada cada vez que se verifique una 
variable,  permitiendo registros precisos y confiables. Los registros utilizados 
por la empresa para el monitoreo, son completos y permiten recoger la 
información requerida. 
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§ Los equipos e instrumentos de medición son adecuados, tienen un 
mantenimiento preventivo pero muchos de ellos, no se calibran hace más de 
6 meses. 
§ Se establecieron las acciones correctivas para cada límite crítico, donde la 
persona responsable de esta labor es un profesional calificado. 
§ Existen registros de control de todos y cada uno de los parámetros a verificar 
durante los procesos, debidamente diligenciados y firmados por el 
responsable. 
§ Se realizan actividades de Verificación que validan cada uno de los límites 
críticos establecidos y se hacen auditorias internas y externas periódicamente 
como procedimiento de validación. 
§ Hay consistencia entre los programas y complementarios, las actividades 






Se logró desarrollar un Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 
Control (HACCP) para las líneas de producción del área D’gusta: Yogurt entero, 
Kumis y Jugo en la empresa AERODELICIAS LTDA. 
 
Se elaboró el diagnóstico y la evaluación de las condiciones actuales de la 
empresa con base en los formatos del INVIMA, tanto de Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM) como de HACCP, donde se pudo verificar que la empresa no 
contaba con manuales o cartillas que permitieran la capacitación del personal en 
las diferentes áreas, sin embargo existían los programas prerrequisitos de HACCP, 
a excepción del programa de calibración y mantenimiento. 
 
Se describieron los procesos del área D’gusta (Yogurt entero, Kumis y Jugo) por 
medio de diagramas de flujo y se elaboraron las fichas técnicas de los mismos. 
 
Se determinaron y analizaron los riesgos físicos, químicos y microbiológicos que 
están afectando cada etapa de los procesos. 
 
Se rediseñaron los procesos de cada línea de producción de acuerdo a las Buenas 
Prácticas de Manufactura (BPM) y se ajustaron al sistema HACCP. 
 
Se identificaron los puntos críticos, se definieron sus límites y se planificó el 
monitoreo del plan HACCP, implementando las correspondientes acciones 
correctivas y se puso en marcha el Plan HACCP. 
 
Se realizó capacitación al personal involucrado en la manipulación y procesos de  
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACIÓN 
 
1. ORGANIZACIÓN EMPRESARIAL 
1.1. Se evidencia compromiso y apoyo por parte de la gerencia de 
la empresa 
2 
1.2. Existen políticas de calidad documentadas 2 
1.3. Existe un organigrama definido de la empresa 2 
1.4. Existen líneas de autoridad definidas 2 
1.5. Existe departamento de control o aseguramiento de la calidad 2 
1.6. El departamento de control o aseguramiento de la calidad esta 
a cargo de un profesional calificado 
2 
1.7. Existe manual de cargos y requisitos para cada uno 2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 10 puntos) 14 
 
2. EQUIPO HACCP 
2.1.Existe equipo HACCP 0 
2.2. Su conformación es multidisciplinario y están representados los 
siguiente niveles, áreas y dependencias de la empresa. 
0 
2.3. Todos los miembros que conforman el equipo HACCP están 
debidamente capacitados en HACCP 
0 
2.4. El equipo se reúne con la periodicidad requerida y existen actas 
o pruebas escritas de sus actuaciones. 
0 
2.5. Hay cumplimiento y evaluación de tareas asignadas a los 
miembros del equipo. 
0 
2.6. Existe un coordinador definido, competente y adecuado. 0 
2.7. El equipo HACCP ha impartido aprobación al plan. 0 
2.8. El equipo HACCP estudia, aprueba y reporta las modificaciones 
el plan. 
0 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 0 
 
3. PROGRAMA DE SANEAMIENTO Y COMPLEMENTARIOS 
3.1. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de limpieza 
y desinfección especifico para la planta y se cumple cabalmente. 
2 
3.2. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de control 
de plagas especifico para la planta y se cumple cabalmente 
2 
3.3. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de manejo y 
disposición de desechos sólidos o basuras especifico para la planta 
y se cumple cabalmente. 
2 
3.4. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de manejo y 
disposición de desechos líquidos especifico para la planta y se 
cumple cabalmente. 
2 
3.5. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de 
calibración de equipos e instrumentos de medición especifico para 
la planta y se cumple cabalmente. 
0 
3.6. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de 
mantenimiento preventivo de equipos e instalaciones especifico 
0 
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para la planta y se cumple cabalmente. 
3.7. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de 
capacitación a todo el personal de la planta en higiene y protección. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 10 puntos) 10 
 
4. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) 
4.1. Se tiene un manual de buenas practicas de manufactura 
especifico para la planta que comprende por lo menos lo 
establecido en la legislación sanitaria Colombiana, regulaciones de 
los Estados Unidos y directivas de la comunidad Europea. 
2 
4.2. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a personal, dotación, control de enfermedades, limpieza, 
hábitos higiénicos y capacitación del personal. 
1 
4.3. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a ubicación, alrededores, infraestructura, diseño, 
construcción y distribución de la planta. 
2 
4.4. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a instalaciones y dotación de servicios sanitarios. 
2 
4.5. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a elementos y superficies que entran en contacto con los 
alimentos. 
2 
4.6. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a suministro y calidad del agua, instalaciones y dotación de 
lavamanos en áreas de proceso. 
2 
4.7. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a rotulación, almacenamiento y manejo de sustancias 
toxicas  (desinfectantes, plaguicidas, detergentes, etc). 
2 
4.8. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a equipos y utensilios materiales de fabricación, diseño, 
ubicación, funcionamiento, mantenimiento, instrumentos y controles 
de medición. 
2 
4.9. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a controles en la producción y en el proceso, materias 
primas y aditivos utilizados, operaciones para la elaboración. 
2 
4.10. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a condiciones de almacenamiento y distribución de los 
productos alimenticios procesados. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 18 
 
5. DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 
5.1. Se tiene ficha técnica del producto con la siguiente información: 
identificación, descripción, composición, características 
microbiológicas, forma de consumo y consumidores potenciales, 
vida útil esperada y condiciones de manejo y conservación, 




5.2. El rotulado del producto contiene la siguiente información: 
condiciones de conservación, instrucciones de preparación, 
declaración de aditivos, fecha de vencimiento o vida útil, código o 
lote de producción, ingredientes. 
2 
5.3. El empaque o envase son garantía de protección y 
conservación del producto. 
2 
5.4. Los códigos de fabricación utilizados para el producto permiten 
su trazabilidad y particularmente la identificación del producto 
procesado durante una desviación. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 6 puntos) 8 
 
6. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 
6.1. Existe diagrama de flujo del producto o productos. 2 
6.2. Incluye la descripción completa de todas las etapas del 
proceso. 
2 
6.3. Se incluye todas las materias primas e insumos utilizados. 2 
6.4. El flujo presenta una secuencia lógica de la operación. 2 
6.5. Se tiene plano general de la planta que señaliza claramente las 
diferentes áreas, secciones, equipos, instalaciones, flujo de 
proceso, etc. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 8 puntos) 10 
 
7. ANÁLISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS 
7.1. Los peligros están bien clasificados e identificados biológicos, 
químicos y físicos. 
1 
7.2. Los peligros identificados están asociados con la inocuidad. 2 
7.3. Los peligros identificados tienen una probabilidad razonable de 
ocurrencia. 
2 
7.4. Se contemplan medidas preventivas para cada peligro 
identificado. 
1 
7.5. Las medidas preventivas señaladas previenen, eliminan o 
reducen los peligros identificados. 
2 
7.6. Conoce el personal las medidas preventivas. 1 
Puntaje total (mínimo para aprobación 10 puntos) 9 
 
8. IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL (PCC) 
8.1. La etapa definida como PCC controla, elimina o reduce los 
peligros a niveles aceptables. 
2 
8.2. No existen etapas posteriores a cada PCC identificadas que 
controlen, reduzcan o eliminen los peligros señalados en los PCC. 
2 
8.3. Esta correctamente identificados los PCC. 2 
8.4. Con los PCC identificados se garantiza la inocuidad del 
producto procesado. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 6 puntos) 8 
 
9. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRÍTICOS 
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9.1. Todas las medidas preventivas asociadas a PCC tienen 
definidos los correspondientes limites críticos 
1 
9.2. Los límites críticos establecidos tienen respaldo o sustentación 
científica o técnica. 
1 
9.3. Los límites críticos se pueden medir fácilmente y en tiempo real 
de tal manera que es posible adoptar acciones correctivas 
inmediatas y oportunas. 
1 
9.4. Se tienen establecidos limites operacionales y están bien 
definidos. 
1 
9.5. Cuando es requerido el laboratorio apoya la determinación de 
los límites críticos. 
1 
Puntaje total (mínimo para aprobación 7 puntos) 5 
 
10. MONITOREO 
10.1. Esta claramente definido que se va a monitorear en cada 
límite critico. 
1 
10.2 Esta claramente definido como se va a monitorear cada límite 
crítico. 
1 
10.3. Esta claramente definido cuando se va a monitorear cada 
límite crítico. 
0 
10.4. El monitoreo permite detectar oportunamente las desviaciones 
de los límites críticos. 
1 
10.5. La información recolectada durante el monitoreo permite 
producir registros precisos y confiables. 
2 
10.6. Los formatos o formularios utilizados para el monitoreo son 
completos y permiten recoger la información necesaria. 
1 
10.7. Los equipos e instrumentos de medición son adecuados. 1 
10.8. Los equipos e instrumentos de medición están calibrados. 1 
10.9. Las técnicas o pruebas para el monitoreo (el como) están 
homologadas o acepadas oficialmente. 
1 
10.10. Las acciones de monitoreo que lo requieren tienen el apoyo 
del laboratorio. 
0 
10.11. El personal responsable del monitoreo tiene la capacitación y 
competencia requerida. 
1 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 10 
 
11. ACCIONES CORRECTIVAS 
11.1. Existen acciones correctivas para cada límite crítico. 1 
11.2. Se actúa rápida, eficaz, y oportunamente en la aplicación de 
las acciones correctivas. 
1 
11.3. Se tiene identificadas y descritas acciones correctivas. 1 
11.4. Se toman la acciones correctivas necesarias frente a la 
reiterada desviación de los límites críticos. 
0 
11.5. Las acciones correctivas permiten establecer el control del 
proceso. 
1 
11.6. Las acciones correctivas permiten establecer el control del 1 
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producto y su destino. 
11.7. Apoya el laboratorio decisiones relacionadas con la aplicación 
de acciones correctivas. 
0 
11.8. El responsable de aplicar la acción correctiva esta 
suficientemente capacitado y tiene la competencia y autoridad 
requerida. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 7 
 
12. REGISTROS 
12.1 Los formularios y registros son suficientes para tener una 
completa información sobre los PCC identificados. 
2 
12.2. Los registros se encuentran debidamente diligenciados y 
firmados por el responsable. 
1 
12.3. Los registros se conservan durante el mismo tiempo requerido 
(mínimo 2 años). 
1 
12.4. No hay evidencia de fraudes o adulteraciones en los registros 
(registros muy limpios, datos muy uniformes, no hay desviaciones 
en los datos, no hay correlación en los datos, frecuencias muy 
constantes, horas muy regulares, etc.) 
2 
12.5. Los registros computarizados o sistematizados tienen los 
controles o protección necesaria para evitar cambios no autorizados 
o adulteraciones. 
1 
12.6. Las medidas y análisis realizados por el laboratorio para la 
ejecución del plan HACCP están soportados en registros. 
0 
12.7. Los registros están actualizados y se archivan en forma 
adecuada y organizada. 
1 
12.8. Existen suficientes y adecuados registros del monitoreo de 
cada límite critico en cuanto al que, como, cuando y quien. 
0 
12.9. Existen adecuados registros de las acciones correctivas. 1 
12.10. Existen adecuados registros de los procedimientos de 
verificación. 
1 
12.11. Los datos se consignan en los formatos de registro en el 
momento de la observación. 
2 
12.12. Existen adecuados registros que soportan el cumplimiento de 
los procedimientos de limpieza, desinfección según el programa 
respectivo. 
2 
12.13. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento 
del programa de control de plagas. 
2 
12.14. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento 
del programa de desechos líquidos. 
2 
12.15. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento 
del programa de desechos sólidos. 
2 
12.16. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento 
del programa de capacitación. 
2 
12.17. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento 




12.18. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento 
del programa de calibración de equipos e instrumentos de medición. 
0 
12.19. Existen adecuados registros de quejas, reclamos y 
devoluciones. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 25 
 
13. PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN 
13.1. Se realizan actividades de verificación del plan HACCP y de 
sus registros. 
0 
13.2. Se realizan actividades de verificación a través de pruebas de 
laboratorio. 
1 
13.3. Se realizan actividades de verificación para validación de cada 
uno de los límites críticos establecidos. 
0 
13.4. Se realizan actividades de verificación para determinar que 
cada uno de los PCC establecidos estén bajo control. 
1 
13.5. Se realizan actividades de verificación de las desviaciones de 
los límites críticos y destinos de los productos. 
1 
13.6. Se evalúa la efectividad de las acciones correctivas. 0 
13.7. Se aplican las medidas preventivas en todas las etapas del 
proceso donde fueron identificadas. 
1 
13.8. Se hacen auditorias (internas o externas) como 
procedimientos de validación. 
1 
13.9 Los registros de monitoreo y acciones correctivas son 
revisadas por un supervisor en forma regular y oportuna conforme al 
plan respectivo. 
1 
13.10. Hay consistencia entre lo formulado en los planes 
establecidos (HACCP, BPM, saneamiento y complementarios) las 
actividades que se realizan y los registros existentes. 
2 
13.11. Las quejas, reclamos y devoluciones se atienden 
adecuadamente y son tenidas en cuenta para los ajustes al plan 
HACCP. 
1 
















   
 
 






MANUAL DE BUENAS PRÁCTICAS DE 
MANUFACTURA 
 
QUÉ SIGNIFICA BPM? 
 
 
Es la sigla de Buenas Prácticas de Manufactura 
 
QUÉ SON LAS BUENAS PRÁCTICAS DE 
MANUFACTURA? 
 
Son los principios básicos y prácticas generales de 
higiene en la manipulación, elaboración, envasado, 
almacenamiento, transporte y distribución de 
alimentos para consumo humano, con el objeto de 
garantizar que los productos se fabriquen en 
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los 
riesgos en la producción. 
 
A QUIÉNES LES SIRVEN LAS BPM? 
 
A todos los que hacen parte de AERODELICIAS 
Ltda. y especialmente a las personas que están 




LAS BPM LE TRAE BENEFICIOS A AERODELICIAS 
Ltda.? 
        ü 
Claro que sí, beneficios como: 
§ Productos higiénicos, confiables y seguros para 
el consumidor. 
§ Competitividad en el mercado. 
§ Aseguramiento de la calidad en la producción. 
§ Buena imagen de AERODELICIAS Ltda.  
§ Reducción de costos de producción. 
§ Previene la contaminación. 
§ Proporciona bienestar para los empleados de 
AERODELICIAS Ltda.  
§ Se fomenta la cultura del orden y aseo en la 
vida laboral. 
EDIFICACIÓN E INSTALACIONES DE 
AERODELICIAS Ltda.  
 
LOCALIZACIÓN Y ACCESOS 
 
 
Las instalaciones de AERODELICIAS Ltda. se 
encuentran ubicadas en la Zona Industrial de Álamos 




En sus alrededores no hay focos de contaminación, 
acumulación de basuras o suciedades, formación de 
maleza, exceso de polvo o tierra y las calles y los 
andenes son pavimentados. 
 
DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN 
 
La construcción de AERODELICIAS Ltda. es de 
superficies duras que no permite que el polvo, la lluvia, 
las suciedades, las plagas y demás contaminantes 
entren a la industria. 
Las oficinas están separadas de las áreas de 
producción y áreas susceptibles a contaminación. 
 
Hay espacios suficientes para operar adecuadamente 
los equipos y realizarles su mantenimiento por donde 







Por el buen diseño en su construcción, en la empresa 
se pueden realizar las operaciones de limpieza y 
desinfección, incluso en los lugares más difíciles.  
 
En proporción a la cantidad de insumos y productos 
terminados de la empresa, es el tamaño de los 
depósitos de almacenamiento y del Almacén. 
 
La empresa está totalmente separada de las viviendas 
y nadie la utiliza como dormitorio. 
 
ABASTECIMIENTO DE AGUA 
 
El agua que utiliza AERODELICIAS Ltda. para sus 
procesos es potable y para realizar la limpieza y 
desinfección, el agua cumple con la temperatura y 
presión requeridas para estas operaciones. 
 
AERODELICIAS Ltda. posee varios tanques para el 
almacenamiento de agua potable, con capacidades 
suficientes que en casos de emergencia cubren con los 





DISPOSICIÓN DE RESIDUOS LÍQUIDOS 
 
AERODELICIAS Ltda. dispone de un sistema eficaz 
para la evacuación de aguas residuales, con drenajes 
distribuidos adecuadamente y provistos de rejillas. 
 
Los conductos de evacuación de la empresa son 
amplios y cuenta con un buen sistema de 
alcantarillado, lo cual ayuda a prevenir la 
contaminación de las instalaciones. 
 DISPOSICIÓN DE RESIDUOS SÓLIDOS 
. 
Los empleados de AERODELICIAS Ltda. remueven 
frecuentemente las basuras y los desperdicios de las 
áreas de producción eliminando los malos olores y 
evitando contaminación por plagas. 
  
 
El área de almacenamiento de las basuras está 





AERODELICIAS Ltda. posee recipientes marcados e 









En AERODELICIAS Ltda. hay suficientes baños y 
vestieres independientes para hombres y mujeres, 
están fuera de las áreas de proceso y están dotados 
con los implementos de aseo necesarios para una 
correcta higiene del personal. 
A los baños y vestieres se les realiza una minuciosa 
limpieza diaria y están dotados con todos los 
implementos requeridos para una adecuada higiene 
personal, tales como: papel higiénico, dispensador de 







En las paredes de los baños hay avisos que indican la 
importancia del lavado de las manos y como hacerlo, lo 
cual se debe realizar luego de usar los baños, después 
de un cambio de actividad y antes de iniciar las 
labores de producción. 
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ÁREAS DE ELABORACIÓN DE AERODELICIAS 
Ltda.  
 




Los pisos en AERODELICIAS Ltda. están construidos 
en cemento y baldosa, son de superficie lisa, no son 
deslizantes, no presentan grietas y son resistentes a 
las sustancias químicas. 
  
Los drenajes para la recolección de las aguas  
residuales de AERODELICIAS Ltda. son amplios y los 
hay en cantidad suficiente. Tienen una ligera 
pendiente que permiten fácilmente la salida de los 
residuos líquidos.  
 
Están distribuidos adecuadamente en todas las áreas 
de la empresa y tienen protección con rejillas 








Las paredes de AERODELICIAS Ltda. están 
construidas en cemento con pintura de aceite de 
colores claros, tienen superficies lisas e impermeables 
y son de fácil limpieza y desinfección.  
 
Las uniones entre las paredes, los techos y los pisos 
están selladas e impermeabilizadas que impiden la 










Los techos de AERODELICIAS Ltda. son de 
materiales metálicos y en cemento, resistentes, no 
presentan agujeros ni grietas, con lo que se evita la 
acumulación de suciedad y la formación de mohos y 
telarañas.  
 
Estos son sometidos a operaciones de mantenimiento  







Los marcos de las ventanas de AERODELICIAS Ltda. 
son de colores claros y están construidos con 
materiales resistentes y lisos que evitan la 
acumulación de polvo y suciedades. Son impermeables 




Las puertas de AERODELICIAS Ltda. son de 
superficies lisas, de colores claros, resistentes y 
amplias. Las puertas de entrada a las áreas de proceso 
tienen cierre automático y están marcadas. 
 
 
No existen puertas de acceso directo desde la calle a 







Las escaleras de AERODELICIAS Ltda. están 
construidas en materiales resistentes y son amplias, lo 
que hace que la circulación sobre ellas sea fácil y 
cómoda. Están ubicadas adecuadamente para que no 
dificulten el flujo regular de los procesos y son de 











AERODELICIAS Ltda. cuenta con claraboyas y 
ventanas que le permiten obtener una iluminación 
natural. Además, utiliza bombillos comunes y halógenos 
como iluminación artificial, ubicados estratégicamente 
y manejados adecuadamente para la ejecución 
higiénica y efectiva de sus actividades.  
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Las lámparas que están ubicadas por encima de los 
equipos y las áreas de trabajo están aseguradas con el 
fin de prevenir la contaminación de los alimentos en 




En AERODELICIAS Ltda. hay sistemas de ventilación 
los cuales no contaminan las áreas de producción ni 
incomodan en ruido, velocidad de aire o frío al 
personal. Esta previene la condensación del vapor, la 
acumulación polvo y evita el calor excesivo.  
 
EQUIPOS Y UTENSILIOS DE AERODELICIAS 
Ltda.  
 
Los equipos y utensilios empleados en AERODELICIAS 
Ltda. para la elaboración de sus productos están 




Los equipos y algunos utensilios son de acero 
inoxidable, otros son plásticos. Son resistentes a las 
sustancias químicas utilizadas en las operaciones de 
limpieza y desinfección.  
 
Los equipos y utensilios que tienen contacto directo 
con los alimentos poseen superficies lisas, sus partes 
de contacto son desmontables para su limpieza y 
mantenimiento y sus espacios interiores no poseen 
piezas que requieren lubricación que puedan causar 
contaminaciones. 
Estas superficies no están recubiertas con pinturas, 
las cuales representarían un riesgo para la inocuidad 
de los alimentos y están construidas de manera que no 
acumulan suciedades. 
 
En general, los equipos y utensilios empleados en 
AERODELICIAS Ltda. no transmiten olores ni 
sabores a los alimentos. 
 
Las tuberías por donde circulan los fluidos 
alimenticios son de materiales resistentes, inertes,  
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impermeables, sin agujeros y fácilmente desmontables 
para su limpieza. 
  
INSTALACIÓN Y FUNCIONAMIENTO DE 
EQUIPOS Y UTENSILIOS EN AERODELICIAS 
Ltda.  
 
Los equipos en AERODELICIAS Ltda. están 
instalados de acuerdo a la secuencia lógica de cada 
proceso, desde la recepción de las materias primas e 
insumos, hasta el envasado y embalaje del producto 
terminado. 
 
Hay una distancia prudente entre los equipos y las 
paredes que permite su adecuado funcionamiento y 
facilita  su  inspección,   limpieza  y mantenimiento. 
Las sustancias con las cuales se lubrican los equipos, 
se utilizan adecuadamente asegurándose de no 
contaminar los alimentos.  
 
 
Los equipos que son utilizados en operaciones críticas 
de los procesos alimenticios, están dotados de los 
instrumentos y accesorios requeridos para la medición 
y registro de las variables del proceso, como 
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temperatura, tiempo de operación humedad relativa, 





PERSONAL MANIPULADOR  DE ALIMENTOS DE 
AERODELICIAS Ltda.  
 
ESTADO DE SALUD 
 
AERODELICIAS Ltda. le exige al personal 
manipulador de alimentos un examen médico antes de 
iniciar labores en la empresa.  
 
Cada vez que considere necesario y por razones 
epidemiológicas, AERODELICIAS Ltda. exige de 
nuevo un chequeo médico a sus empleados, 
especialmente después de que éste haya pasado por 
una infección que pueda dejar secuelas y contaminar 
los alimentos a manipular.   
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Sin embargo, AERODELICIAS Ltda. le exige a sus 
empleados manipuladores de alimentos, un examen 
médico anual, así no hayan estado enfermos. 
 
Es deber del manipulador de alimentos avisar al Jefe 
de Producción cuando sospeche o sepa que tiene una 
enfermedad susceptible de contaminación para los 
alimentos.  
 
Así mismo, cuando el empleado presente heridas 
infectadas o diarrea. 
 
EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN  
   
Tienen formación en cuanto a prácticas higiénicas en 
la manipulación de alimentos, todas las personas que 
están en contacto con los alimentos a lo largo de los 
procesos de elaboración en AERODELICIAS Ltda.  
También se capacitan en como realizar las tareas 
asignadas y saber que precauciones tomar para evitar 
la contaminación de los alimentos.  
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Planes de capacitación por parte de AERODELICIAS 
Ltda. son continuamente ofrecidos al personal 
manipulador de alimentos desde el momento de 
vinculación a la empresa, los cuales son reforzados 
periódicamente por personas conocedoras del tema.  
 
En AERODELICIAS Ltda. hay numerosos avisos 
colocados estratégicamente en las áreas de proceso 
alusivos a la manipulación de alimentos, con el fin de 
reforzar la capacitación.  
PRACTICAS HIGIÉNICAS Y MEDIDAS DE 
PROTECCIÓN 
 
Todos los empleados de AERODELICIAS Ltda. que 
están en contacto con las materias primas e insumos, 
el producto terminado, los equipos y utensilios y que 
están involucrados con los procesos de elaboración de 
alimentos, deben: 
 
§ Mantener una excelente limpieza e higiene 




§ Usar ropa de trabajo limpia y de color claro que 
permita visualizar fácilmente su limpieza, con 
cremalleras, sin botones y sin ningún otro 
elemento que pueda contaminar el alimento. Los 
petos y delantales se usan amarrados. 
 
AERODELICIAS Ltda. se encarga de la 
suficiente dotación de vestimenta de trabajo 
para el personal manipulador. 
 
§ Lavarse las manos y el brazo hasta el codo con 
agua y jabón, antes de comenzar las labores, 
cada vez que salga y regrese al área asignada, 
después de manipular cualquier material u 
objeto que pueda representar un riesgo de 
contaminación para el alimento y después de 
entrar al baño.  
 
§ Mantener el cabello recogido y cubierto 




§ Mantener las uñas cortas, limpias y sin esmalte. 
 
§ Usar calzado cerrado, de material resistente, 
impermeable y de tacón bajo. 
 
§ Si en las operaciones es necesario el uso de 
guantes, estos deben permanecer limpios, sin 
roturas y deben ser tratados higiénicamente. El 
uso de guantes no exime al operario de la 
obligación de lavarse las manos. 
 
§ El uso de tapabocas es indispensable  mientras 
se manipula el alimento.  
 
 
§ Está prohibido utilizar anillos, aretes, joyas u 
otros accesorios mientras el personal realice 
sus labores.  
 
§ En caso de usar gafas, deben asegurarse a la 
cabeza mediante cordones o cadenas seguras. 
 




§ No está permitido comer, beber o masticar 
cualquier  producto, como tampoco fumar o 
escupir en las áreas de producción o en 
cualquier otra zona donde exista riesgo de 
contaminación del alimento. 
 
§ La persona que presente heridas en la piel o 
enfermedades infectocontagiosas no debe 
estar en ninguna actividad directa de 
manipulación de alimentos, hasta su 
recuperación. 
 
§ Las personas que visiten las áreas de proceso 
deberán cumplir con las medidas de protección 
y medidas sanitarias.  
 
REQUISITOS HIGIÉNICOS DE FABRICACIÓN 
 
Todas las materias primas y demás insumos que utiliza 
AERODELICIAS Ltda. para la fabricación de sus 
productos alimenticios, en las operaciones de 
preparación, procesamiento, envasado, embalaje  y 
almacenamiento deben cumplir con los siguientes 















La recepción de las materias primas e insumos en 
AERODELICIAS Ltda. se realiza en condiciones 
higiénicas, únicamente en las horas de la mañana y 
realizado por personal capacitado.  
 
El jefe del Departamento de Control de Calidad de 
AERODELICIAS Ltda. inspecciona las materias 
primas e insumos, previo al uso y les realiza análisis de 
laboratorio a los productos perecederos. Además 
revisa las condiciones de almacenamiento y transporte 
con que llegan a la empresa.  
 
AERODELICIAS Ltda. no acepta ninguna materia 
prima que esté por fuera de los límites de calidad 
organolépticos, fisicoquímicos ni microbiológicos.  
 
Se realiza la labor de limpieza con agua potable para 
las materias primas que lo requieran para su 
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descontaminación, labor hecha antes de seguir con las 
siguientes etapas del proceso.  
 
. 
Algunas materias primas son almacenadas antes de 
entrar a proceso, en lugares adecuados  y limpios que 
eviten su contaminación, controlando temperatura, 
humedad, etc. 
El lugar donde se almacenan las materias primas está 
separado del lugar donde se encuentran los productos 
terminados, y estos a su vez separados de las áreas de 





Los envases en que AERODELICIAS Ltda. empaca sus 
productos terminados son de un material adecuado, no 





Estos envases nunca son utilizados previamente para 
otro fin, pues pueden ocasionar la contaminación del 
alimento envasado.  
. 
Siempre hay una persona en cada área de proceso que 
se encarga de revisar los envases antes de su uso para 
asegurarse que estén en buen estado y limpios.  
 
OPERACIONES DE FABRICACIÓN 
 
Las operaciones de fabricación de los alimentos en 
AERODELICIAS Ltda., son realizadas en óptimas 
condiciones de higiene y con los controles necesarios 
para evitar el crecimiento de microorganismos y la 
contaminación del alimento.  
 
 
El Departamento de Control de Calidad realiza 
diariamente y durante las operaciones, controles 
fisicoquímicos en los puntos críticos de los procesos, 




variables de temperatura, tiempo de operación, pH, 
humedad, presión, etc. y se llenan los registros 
correspondientes para cada proceso. 
 
 
Las operaciones de elaboración de AERODELICIAS 
Ltda. son realizadas secuencialmente y de manera 
continua, evitando retrasos indebidos que provoquen el 
crecimiento de los microorganismos y la contaminación 
de los productos. 
Las operaciones de manufactura como lavar, pelar, 
cortar, batir y amasar son realizadas higiénicamente, 
evitando generar polvo o salpicaduras que contaminen 








Los productos devueltos a la empresa por defectos de 
fabricación, nunca son introducidos de nuevo a los 
procesos como parte de la mezcla de ingredientes, ni 




PREVENCIÓN DE LA CONTAMINACIÓN CRUZADA 
en AERODELICIAS Ltda.  
 
En los procesos de elaboración de AERODELICIAS 
Ltda. se evita el contacto directo o indirecto de las 
materias primas con los productos en proceso y 
producto final, con el fin de evitar la contaminación 
cruzada.   
 
 
El lavado de manos es un requisito indispensable de 
todo empleado que esté en contacto con los alimentos 
y entre una y otra manipulación en las diferentes 
operaciones de los procesos. 
 
 
Si el manipulador de alimentos debe entrar en 
contacto con las materias primas y el producto 
terminado, lo puede hacer cambiándose de 




Los equipos que tienen contacto con los alimentos o 
con material contaminado debe ser limpiados y 
desinfectados antes de uso. 
 
OPERACIONES DE ENVASADO 
 
El envasado de los alimentos en AERODELICIAS 
Ltda. se hace en condiciones óptimas de higiene para 
evitar la contaminación del producto final.  
IDENTIFICACIÓN DE LOTES 
 
Cada producto elaborado por AERODELICIAS Ltda. 
está codificado con fecha de vencimiento y número de 
lote. Lote es una cantidad definida de alimentos 
producido en condiciones esencialmente idénticas. 
 




En AERODELICIAS Ltda., se lleva un registro de 
cada lote de producción con la fecha y los detalles de 
elaboración y producción. Estos registros se conservan 
durante un período que excede el de la vida útil del 
producto. 
 
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD 
 
CONTROL DE LA CALIDAD 
En todas las operaciones de los procesos de 
AERODELICIAS Ltda. se realizan controles de 
calidad. Estos difieren según el alimento teniendo en 
cuenta los límites de las variables a controlar. Son 
rechazados todos los productos que no cumplan con los 
requisitos fisicoquímicos o microbiológicos. 
 
SISTEMA DE CONTROL  
 
El sistema de control de calidad cubre todas las 
etapas del procesamiento de los alimentos,  desde la 
recepción de materias primas e insumos hasta la 
distribución de los productos terminados. 
 
AERODELICIAS Ltda. cuenta con las  
especificaciones técnicas para cada una de las 
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materias primas que recibe y para cada producto 
terminado que elabora, en las cuales se incluyen 
criterios para su aceptación o rechazo. 
 
Además, AERODELICIAS Ltda. tiene laboratorio de 
Control de Calidad propio y cuenta con profesionales 




AERODELICIAS Ltda. tiene desarrollado e 
implementado un Plan de Saneamiento con objetivos 
definidos y procedimientos requeridos para disminuir 
los riesgos de contaminación en los alimentos.  
 
PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
 
Este programa se encuentra por escrito con todos los 




sus concentraciones  y  formas  de uso,  implementos 
requeridos y frecuencia de limpieza y desinfección. 
 
 
PROGRAMA DE DESECHOS SÓLIDOS 
Este programa se encuentra por escrito donde se 
especifican las áreas, los elementos y  procedimientos  
para realizar una eficiente labor de recolección, 
manejo y almacenamiento de los desechos y las 
basuras en la empresa. 
 






Este Programa que tiene por escrito AERODELICIAS 
Ltda. incluye los procedimientos, sustancias utilizadas 
y formas de uso para mantener libres de insectos, 




ALMACENAMIENTO Y  TRANSPORTE 
 
Estas operaciones se realizan con el mismo cuidado e 
higiene que las anteriores para evitar la contaminación 
y alteración de los alimentos, la proliferación  de 
microorganismos indeseables y el deterioro o daño del 




En AERODELICIAS Ltda. se lleva  un control de 
primeras entradas y primeras salidas con el fin de 
garantizar la rotación de los productos, los cuales se 
almacenan con identificación para cada tipo de 
alimento, con número de lote y tiempo de vida útil. 
 
 
El almacenamiento se realiza ordenadamente en pila 
de cestillos sobre estibas. Estos elementos de 




El almacenamiento de los productos que requieren 
refrigeración o congelación se realiza teniendo en 
cuenta las condiciones de temperatura, humedad y 








Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras 
sustancias peligrosas se almacenan alejados de los 
alimentos y etiquetados adecuadamente con un rótulo 
en el cual se informa sobre su toxicidad y empleo. 
TRANSPORTE 
 
Los vehículos en que se transportan los alimentos de 
AERODELICIAS Ltda. se revisan antes de la carga 
para asegurarse que se encuentren en buenas 
condiciones higiénicas. 
 
Los productos que requieren mantenerse  
refrigerados o congelados son transportados en 




Los productos se colocan en canastillas para aislarlos 






Los vehículos transportadores de alimentos de 
AERODELICIAS Ltda. llevan en su exterior la 









Los productos elaborados por AERODELICIAS Ltda. 
que se expenden directamente al consumidor bajo 
marca de fábrica y con un nombre determinado, tienen 
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MANUAL DE CAPACITACIÓN  
 
QUÉ ES CAPACITACIÓN? 
 
Comunicar o transmitir conocimientos de un tema 
mediante instrucciones, para que las personas puedan 





ES IMPORTANTE ESTA CAPACITACIÓN EN 
AERODELICIAS Ltda. ? 
 
Claro que sí, porque: 
 
§ Fomenta trabajadores responsables y con 
compromiso  
§ Da a conocer a los empleados la importancia de 
la higiene 
§ Evita los riesgos de contaminación en los 
alimentos 





QUIÉNES REALIZAN LA CAPACITACIÓN? 
 
 
§ Compañías externas especializadas 
§ Profesionales o técnicos capacitados 
§ Los jefes de las áreas de producción 
 
QUÉ TEMAS SE VEN EN ESTA CAPACITACIÓN? 
 
§ Los alimentos y su importancia 
 
§ La contaminación en los alimentos 
§ Los microorganismos 
§ Enfermedades producidas por los 
microorganismos 
§ Seguridad industrial 
§ El sistema HACCP 
 
ALIMENTOS Y SU IMPORTANCIA 
 




Alimento es todo producto natural o artificial, 
procesado o no, que ingerido aporta al organismo 
humano los nutrientes y la energía necesarios para el 
desarrollo del cuerpo, la salud y la vida. También se 
le llama alimento a las bebidas, siempre y cuando no 
sean alcohólicas. 
 
QUÉ ES UN ALIMENTO ADULTERADO? 
 
Es aquel alimento que le han sustituido parte de sus 
elementos constituyentes o al cual le han adicionado 
sustancias no autorizadas.  
 
QUÉ ES UN ALIMENTO CONTAMINADO? 
 
Es un alimento que contiene agentes y / o sustancias 
extrañas de cualquier naturaleza que afectan la 
calidad y la vida del mismo.  Hay diferentes tipos de 
contaminantes en los alimentos: 
 
 
§ Contaminantes físicos: luz, agua, aire, polvo, 
humedad, temperatura 
 
§ Contaminantes químicos: enranciamiento por 
enzimas naturales 
 




QUÉ ES UN ALIMENTO PERECEDERO? 
 
Es un alimento que por sus características físico-
químicas y biológicas, pueda experimentar alteración 
de diversa naturaleza en un tiempo determinado y 
que, por lo tanto, exige condiciones especiales de 
proceso, conservación, almacenamiento, transporte y 
expendio.  
 
QUIÉN ES EL MANIPULADOR DE ALIMENTOS? 
 
Es toda persona que interviene directamente en 
actividades de fabricación, procesamiento, 
preparación,  envase, almacenamiento, transporte y 
expendio de alimentos. 
 
CLASIFICACIÓN DE ALIMENTOS SEGÚN SU 
FUNCIÓN 
 
1.  CONSTRUCTORES 
 
Su función es construir y reparar tejidos, 
músculos y órganos. Forman huesos, uñas y 
dientes fuertes y sanos. Evita la anemia, la fatiga 
muscular y mental. Ayuda al desarrollo y el 






Los alimentos constructores son: 
 
§ Leche y derivados 





Su función es regular las actividades metabólicas 
del organismo. Favorecen la visión. Son 
indispensables para la formación y conservación 
de la piel. Previenen algunas infecciones. 













Su función es proporcionar la energía necesaria 
para desempeñar las actividades físicas diarias. 




§ Harinas y derivados 
§ Tubérculos  
§ Azúcares  
 
RECOMENDACIONES PARA MANTENER UN 
ÓPTIMO ESTADO DE SALUD 
 
 
§ Consumir una alimentación variada y 
equilibrada 
§ Mantener el peso adecuado 
§ Evitar el exceso de grasas saturadas y el 
colesterol 
§ Evitar el exceso de azúcares y sal 
§ Consumir alimentos ricos en fibra 
§ Tomar suficientes líquidos 






CONTAMINACIÓN EN LOS ALIMENTOS 
 
CÓMO SE CONTAMINA UN ALIMENTO? 
 
Diferentes causas provocan la contaminación de los 
alimentos. Por agentes químicos como detergentes  e 
insecticidas. Físicamente por malas condiciones de 
almacenamiento en la humedad, temperatura y 
empaque, así como el polvo y suciedades. Y 
biológicamente por los insectos, microbios y animales 
que hayan estado en contacto con estos. 
 
QUÉ SON LOS MICROORGANISMOS? 
 
Son seres vivos tan pequeños, que para verlos se 
requiere un microscopio. Más de cien mil bacterias 
colocadas una a continuación de otra, escasamente 
miden un centímetro. 
 





Nombre general dado a los microbios de forma 
alargada o esférica.  Producen intoxicaciones en 
personas y animales. En los alimentos produce mal 
sabor y mal olor y cambios en su textura. 
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Son organismos que cuando crecen se pueden ver a 
simple vista. Forma esporas muy resistentes a 
diversos ambientes, que se esparcen fácilmente por 
el aire contaminando otros alimentos. Modifica el 




Organismos capaces de producir la fermentación de 
un alimento. En los alimentos dan apariencia de 
espuma.  
 








Los virus son más pequeños que las bacterias. 
Algunos de ellos poseen un recubrimiento externo 
que los protege. Es importante su difusión a partir 
de las manos de los portadores humanos y del agua a 
los alimentos. Los virus sobreviven al tratamiento de 









En algunas ocasiones se busca utilizar los 
microorganismos de manera controlada para procesos 
industriales.  
Las bacterias para la elaboración de yogurt y kumis. 
Las levaduras para la elaboración de vinos, cerveza y 
pan. 
 
Otros son microorganismos  malos que causan 
enfermedades y la muerte, entrando en los alimentos 
donde depositan sus toxinas. 
 
 
ENCONTRAMOS LOS MICROORGANISMOS EN: 
 
§ Polvo, tierra, aire, agua 




§ Cuerpo, piel, cabello 
 
CÓMO SE MULTIPLICAN LAS BACTERIAS? 
 
Facilísimo! Una bacteria come, crece y se convierte 
en dos, esto sucede cada 15 minutos. Siendo las 






A las 12:15 Hay 2 
A las 12:30 Hay 4 
A las 12:45 Hay 8 
A la 1:00 Hay 16 
 
A la 1:15 Hay 32 
A la 1:30 Hay 64 
A la 1:45 Hay 128 
A las 2:00 Hay 256 
 
A las 3:00  Hay 4.096 
A las 4:00 Hay 65.536 
A las 5:00 Hay 1.048576 
A las 6:00 Hay 16.777.216 
 




§ Alimentos especialmente ricos en proteínas 
§ Tiempo necesario para que los 
microorganismos se desarrollen 
§ Temperatura adecuada para su reproducción 
§ Aire, sólo algunos lo requieren 
 
A QUÉ TEMPERATURAS SE DESARROLLAN? 
 
En el frío a 6°C o menos desarrollan lentamente o no 
se desarrollan, pero no se mueren. 
 
En lo tibio de 6°C a 65°C se multiplican rápidamente. 
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En el calor a más de 65°C mueren pero quedan sus 
esporas y toxinas. 
 
A temperaturas muy altas, de esterilización, muere 
toda vida incluso las esporas. 
  
DIFERENTES MANERAS DE CONTROLAR EL 
DESARROLLO DE LOS MICROORGANISMOS 
 
§ POR CALOR: Cocción, pasterización, 
esterilización 
 
§ POR FRÍO: refrigeración y congelación 
 
§ POR CONSERVANTES: sal, azúcar y ácidos, 
como el ácido cítrico 
§ POR SUSTANCIAS QUÍMICAS: preservantes 
 
ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR LOS 
ALIMENTOS 
 
Las enfermedades transmitidas por los alimentos 
causan trastornos en el tubo gastrointestinal, con 




§ La contaminación del alimento con bacterias, 
hongos y levaduras 
 




§ La contaminación con un producto químico 
 
§ La sensibilidad del individuo a uno o más 
alimentos 
 
QUÉ ES UNA INFECCIÓN? 
 
Es la invasión de un organismo por un agente vivo 
(bacteria, virus, hongo, parásito) capaz de 









Diferentes factores de riesgo son causas de 
perjuicios para la seguridad de los empleados, los 
procesos y la planta física en una industria. Para  
evitar accidentes debemos tener en cuenta: 
 
§ La empresa debe contar con extintores de 
contenido y tamaño adecuados y estar ubicados 
en sitios estratégicos de la planta, 
especialmente en los de mayor riesgo. 
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§ No se debe tener paredes o divisiones 
construidas con madera o productos similares 
de fácil combustión. 
 
 
§ De ser necesario almacenar líquidos inflamables 
para los procesos industriales, estos deben 
mantenerse en poca cantidad y estar guardados 
bien cerrados. No verterlos en los sifones o 
alcantarillas, pues es un alto factor de riesgo de 
incendios y explosiones. 
 
§ La empresa debe hacer un mantenimiento 




§ No debe operar un equipo, la persona que no 
conozca su correcto funcionamiento.  
 



































QUÉ ES LIMPIEZA? 
 
Es la eliminación de toda la suciedad como polvo, 
mugre y restos de alimentos. Se realiza por medio 
de detergentes. 
 
TIPOS DE LIMPIEZA 
 
§ Limpieza física 
 
Eliminación de todas las partículas visibles al 
ojo presentes sobre las  superficies a  limpiar,  
 
como restos de alimentos, polvo y pedazos de 
empaques. 
 
§ Limpieza química 
 
Eliminación de toda suciedad visible al ojo y de 
los residuos microscópicos los cuales pueden 





§ Limpieza bacteriológica 
 
Se consigue por medio de una desinfección que 
destruye las bacterias patógenas que se 
encuentran sobre la superficie a limpiar. 
 
QUÉ ES UN DETERGENTE? 
 
 
Es aquella sustancia que tiene la propiedad, al 
disolverse en el agua, de limpiar y eliminar las 
pequeñas partículas de grasa o polvo adheridas a las 
superficies.  
 
PROPIEDADES DE LOS DETERGENTES 
 
§ Capacidad de arrancar la materia orgánica e 
inorgánica de las superficies. 
 
§ Alto efecto bactericida. 
 
§ Alto poder humectante y emulsionante lo que 
reduce la tensión entre la grasa y el agua, 
facilitando la evacuación de la grasa. 
 
§ No son corrosivos, es decir, no atacan la 
superficie de los equipos. 
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Son agentes desincrustantes. Los más 
utilizados son el ácido fosfórico y el ácido 
nítrico. 
 
§ Alcalinos  
 
Compuestos de sales de sodio y calcio, son 
agentes secuestrantes y humectantes. 
Eliminan la materia orgánica como grasas y 
proteínas. No son corrosivos. El más utilizado 
es el hidróxido de sodio o soda cáustica. 
 
QUÉ ES DESINFECCIÓN? 
 
 
Es la destrucción de los microorganismos patógenos 
donde su desarrollo pueda ser perjudicial. Puede 
conseguirse por medios físicos o químicos. En la 
empresa se realiza por medio de desinfectantes. 
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TIPOS DE DESINFECTANTES 
 












§ Amonios cuaternarios 
§ Sales de mercurio 
 
 
OBJETIVO DE LA LIMPIEZA Y LA 
DESINFECCIÓN 
 
Reducir la cantidad de microorganismos en las 
superficies, equipos y utensilios que están en 
contacto con los alimentos, (materias primas e 




ES IMPORTANTE HACERLO PORQUE... 
 
                         ü 
§ Garantiza la inocuidad de los alimentos.  
 
§ Crea un ambiente de trabajo limpio, higiénico y 
seguro. 
 
§ Ayuda a evitar las enfermedades. 
 
§ Le proporciona al consumidor un alimento de 
calidad. 
 
§ Le brinda una buena imagen a AERODELICIAS 
Ltda.  







Todos los utensilios, equipos y superficies de las 
áreas donde se procesan los alimentos. 
 
CÓMO SE DEBE HACER? 
 
Se debe realizar en forma estricta siguiendo los 
procedimientos del Programa de Limpieza y 
desinfección y utilizando con precaución las 
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sustancias detergentes y desinfectantes, teniendo 
en cuenta su concentración y cantidad a aplicar. 
 
CON QUÉ SE DEBE REALIZAR? 
 
Con todos los elementos necesarios para llevar a 
cabo una adecuada limpieza y desinfección. Escoba, 
trapero, esponjillas, etc. 
 





Diariamente, los equipos y utensilios deben ser 
limpiados y desinfectados, después de ser utilizados, 
después de una interrupción de trabajo durante el 
cual se puedan presentar contaminaciones y entre el 






Para lograr una efectiva acción de limpieza y 
desinfección los equipos se deben desmontar. 
 
 
Todos los equipos, utensilios y superficies se deben 
limpiar y desinfectar antes de iniciar labores y al 
finalizar la jornada. Esta operación es realizada 
varias veces al día en los pisos.  
 
 
De la misma manera, las instalaciones sanitarias 











Se han de remover todas los residuos, 
suciedades y partículas visibles con ayuda de 
una escoba o raspando la superficie si es 
necesario. Se debe realizar junto con agua 
para evitar que el polvo se disperse por el aire 







2. ENJUAGUE CON AGUA 
Con ayuda de un chorro fuerte de agua se 
enjuagan las superficies y se eliminan las 





Se realiza con la ayuda de detergentes e 
implementos como esponjillas y cepillos 
friccionando sobre la superficial a limpiar 
hasta quedar sin ningún tipo de residuo. 
 
 
4. ENJUAGUE CON AGUA 
De nuevo se aplica un chorro de agua para 
eliminar toda la suciedad y los restos de 





Se efectúa con la ayuda de desinfectantes 
dejándolos actuar el tiempo requerido para 






6. ENJUAGUE CON AGUA 
Último enjuague que elimina los restos de 
desinfectante. El agua que se aplica al final a 
los equipos, utensilios y superficies ayuda a 
prevenir la corrosión de estos. 
 
CUIDADO DE LOS DETERGENTES Y 
DESINFECTANTES 
 
Estos productos deben almacenarse tapados, en 
lugares cerrados y alejados de las áreas de proceso 




Los detergentes y desinfectantes deben estar 
correctamente marcados donde se indique la forma 
de uso y su toxicidad.  
 
El personal manipulador de estas sustancias 












ANEXO F.   MANUAL DE MANEJO Y DISPOSICIÓN DE 








  MANUAL DE MANEJO Y DISPOSICIÓN  
  DE DESECHOS SÓLIDOS Y LÍQUIDOS 
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MANUAL DE MANEJO Y DISPOSICIÓN 
DE DESECHOS SÓLIDOS Y LÍQUIDOS 
 
 
RECOLECCIÓN Y MANEJO DE BASURAS 
 
Las basuras y los residuos sólidos son un gran foco 
de contaminación para los alimentos, por eso se 
hace necesario conocer el manejo que se les debe 
dar, para evitar la proliferación de 
microorganismos causantes de enfermedades.   
 
 
POR QUÉ ES IMPORTANTE? 
 
Para evitar la generación de malos olores y molestias 
sanitarias. 
 
Para evitar la contaminación en los alimentos 
 
Porque con el paso de los días las basuras se 
descomponen, dando pie a que el depósito de 
almacenamiento de éstas se convierta en refugio y 
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MANEJO DE LAS BASURAS 
 
§ Utilizar recipientes o canecas de almacenamiento 
limpios, con tapa y que sean hechos de materiales 
impermeables y fáciles de limpiar. 
 
§ Colocar una bolsa plástica dentro de la caneca que 
cubra toda la boca de ésta. 
 
 
§ No utilizar la bolsa plástica más de una vez. 
 
§ Mantener las bolsas de basura permanentemente 
cerradas. 
 
§ No acumular desperdicios. 
 
CUÁNDO SACAR LA BASURA? 
 
Las basuras deben ser removidas a diario. 
 
Las bolsas plásticas de basura deben sacarse de la 
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DÓNDE ALMACENAR LAS BASURAS? 
 
El almacenamiento de las basuras se debe hacer lejos 
de las áreas de elaboración de los alimentos y en 
depósitos limpios que no se utilicen para otra 
actividad. 
 
MANTENIMIENTO DE LOS RECIPIENTES DE 
BASURA 
 
Lavar y desinfectar las canecas de basura diariamente 
antes de iniciar labores y al terminar. 
 
Con la limpieza y la desinfección de las canecas se 
eliminan los residuos de basura que quedan después de 
sacar las bolsas. 
 
CLASIFICACIÓN DE BASURAS 
 
Las basuras deben clasificarse para contribuir al 
mejoramiento del medio ambiente y facilitar su 
reciclaje, separándolas así: 
 
§ Tipo inorgánico: servilletas, bolsas plásticas, latas, 
cartón, papel. Son de tipo reciclable. 
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§ Tipo orgánico: desperdicios de comida, cáscaras de 
frutas, huesos del pollo. 
 
PERSONAL DE RECOLECCIÓN DE BASURAS 
 
La persona que manipule las basuras debe usar guantes 
de material grueso e impermeable que lo proteja de 
infecciones. 
 
El personal manipulador de las basuras no debe estar 
en contacto con los alimentos ni los productos 
terminados. 
 
Después de hacer la recolección de las basuras, el 
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La evacuación de las aguas residuales se hace por 
medio de tuberías y sifones que conducen las aguas a 






Es importante primero retirar los cuerpos extraños y 
elementos que dificulten la evacuación del agua y el 
posible tapado de los sifones. 
 
Es necesario que el sistema de evacuación de las aguas 
residuales cuente con trampas de grasa, con el fin de 
sedimentar los sólidos y retener el aceite residual. 
 
A las trampas de grasa se les debe realizar un 
mantenimiento periódico que consiste en retirar 
manualmente o con ayuda de utensilios, los sólidos 
sedimentados y la grasa acumulada. 
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Es importante revisar los depósitos de agua, 
mantenerlos limpios y así evitar mayores 
contaminaciones. 
 
Es aconsejable lavar y desinfectar regularmente los 
tanques de almacenamiento de agua, las tuberías y los 










TIPOS DE DESECHOS LÍQUIDOS 
 
§ Mezcla de agua con detergentes y 
desinfectantes. 
§ Mezcla de agua con grasa láctea, aceites o 
manteca. 
§ Mezcla de agua con sólidos en suspensión como 
harinas, azúcar. 
























MANUAL DE CONTROL DE PLAGAS       
(ARTRÓPODOS Y ROEDORES) 
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MANUAL DE CONTROL DE PLAGAS 
(ARTRÓPODOS Y ROEDORES) 
 
 
QUÉ SON LOS ARTRÓPODOS? 
 
División del reino animal que comprende los insectos, 
los cuales son invertebrados. 
 
PLAGAS MÁS COMUNES 
 










Con excepción del hombre, los roedores son los 
mamíferos más fecundos y numerosos de la tierra. Su 
comportamiento alimentario los pone en conflicto 
directo con el hombre causando daños en las cosechas 
y en los alimentos almacenados. También causa daños 
estructurales a los edificios y le transmite 





DÓNDE VIVEN LAS PLAGAS? 
 
En general, en cualquier parte donde encuentren 
alimento. Es usual encontrarlas en los depósitos de 
basura, en los rincones de las paredes, cerca de los 
sifones y en las alcantarillas. 
 
 
El ratón domestico, el roedor comensal mas 
ampliamente distribuido, habita en sitios cerrados 
como despensas, almacenes, depósitos y viviendas en 
general. 
 
La rata común, considerada el mamífero más 
destructivo del mundo, habita preferentemente en 
lugares con abundante agua (alcantarillas, canales, 
etc.) 
 
SIGNOS   QUE   INDICAN    LA    PRESENCIA   DE  
PLAGAS 
 
§ Excrementos de los roedores. 
§ Alteración de envases, cajas o sacos de 
alimentos. 





SU CONTROL ES IMPORTANTE PORQUE: 
 
§ Contaminan los alimentos. 
 
§ Le proporcionan malos olores y sabores a los 
alimentos. 
 
§ Transmiten enfermedades que pueden conducir 
a la muerte. 
 
§ Atacan las instalaciones, los equipos y los 
alimentos de origen vegetal y animal. 
 
§ Brinda mala higiene. 
 
 
MÉTODOS DE CONTROL DE ROEDORES 
 
§ Naturales:  Predadores (aves, gatos, perros) 
 
§ Culturales: Caza, trampas con cebo, inundación, 
excavación de madrigueras, manipulación del 
hábitat (saneamiento)  
 
§ Mecánicos: Barreras físicas, bandas en los 
árboles y medios electromagnéticos.  
 
§ Métodos ultrasónicos y de luz ultravioleta.  
 





Aunque algunos de los métodos no químicos, cumplen 
su parte en la reducción del riesgo de una infestación 
de roedores, en la práctica, el control efectivo de los 
roedores depende del uso de raticidas. 
 
En general, el éxito en el uso de un raticida depende 
de la pericia del operario y es esencial que éste tenga, 
además de sentido común, un conocimiento básico del 
comportamiento de los roedores. 
 
FORMULACIONES MÁS COMUNES DE RATICIDAS 
 
Todas las formulaciones de raticidas están diseñadas 
para introducir el veneno en el sistema digestivo del 





Esto puede lograrse de dos maneras: 
 
§ Directamente: utilizando cebos.  
 
§ Indirectamente: con una formulación de 
contacto que se adhiere al pelo y es ingerida 




APLICACIÓN DE CEBOS 
 
La aplicación de los puntos de cebo deberá ser por los 
lugares de mayor tráfico de roedores, los cuales son 





Productos empleados para matar insectos por medio 
de una acción química. Se emplean en formulaciones 




Es un poderoso método para el control general de las 
plagas y roedores como las cucarachas y las ratas.  
 
Para realizar una fumigación con el fin de controlar la 
infestación de plagas en una instalación es necesario: 
 
§ Desalojar el sitio de la aplicación. 
 
§ Seguir al pie de la letra las recomendaciones de 
la etiqueta de cada producto. 
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§ Cubrir todas las superficies sobre las cuales se 
manipulan y procesan alimentos y aquellas con 
las cuales los alimentos puedan entrar en 
contacto. 
 
§ Fumigar las superficies hasta su completo 
humedecimiento, pero evitando llegar hasta el 
escurrimiento. 
 
§ No comer, beber o fumar durante la fumigación. 
 
 
§ Se recomienda que la persona que realice la 
fumigación utilice careta, guantes, zapatos 








PREVENCIONES A TENER EN CUENTA 
 
§ Lave y desinfecte todos los utensilios que hayan 
estado en contacto con los productos 
insecticidas y raticidas y guárdelos en un lugar 
seco y limpio. 
 
§ Manténgalos lejos del alcance de los niños. 
 
§ Se recomienda un periodo de aireación mínimo 
de una hora antes de ocupar las áreas tratadas. 
 
§ Evite rociar con el líquido de fumigación, 
equipos eléctricos para evitar daños y cortos 
circuitos. 
 
§ Evite su contacto con los ojos y en caso de 
contacto lave con abundante agua. 
 
§ Evite su contacto con la piel. 
 
CÓMO PREVENIR REINFESTACIONES? 
 
§ Para prevenir reinfestaciones desde sitios 
colindantes elimine alimentos, agua y posibles 
refugios.  
 
§ Mantenga y maneje la basura en bolsas plásticas 
dentro de canecas plásticas o metálicas y en 
una altura que dificulte el acceso de los 
roedores a ella.  
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§ Guarde los alimentos en envases herméticos, en 
lugares cerrados y alejados del acceso de 
roedores e insectos, además almacénelos 
alejados de las paredes y el suelo.  
 
§ Tape rendijas y agujeros que puedan servir de 
vía de ingreso a roedores con materiales como 
cemento, latón, etc.  
 
§ Mantenga colocadas las rejillas en todos los 
sifones. 
 
§ Mantenga las instalaciones y los equipos limpios 
y desinfectados, en especial los depósitos de 
basuras. 
 
§ Recoja los roedores muertos y entiérrelos. 
 
ALMACENAMIENTO DE INSECTICIDAS 
 
§ Deben guardarse bien tapados en un sitio 
cerrado y seco. 
 


















ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACIÓN 
 
1. ORGANIZACIÓN EMPRESARIAL 
1.1. Se evidencia compromiso y apoyo por parte de la gerencia de la 
empresa 
2 
1.2. Existen políticas de calidad documentadas 2 
1.3. Existe un organigrama definido de la empresa 2 
1.4. Existen líneas de autoridad definidas 2 
1.5. Existe departamento de control o aseguramiento de la calidad 2 
1.6. El departamento de control o aseguramiento de la calidad esta a 
cargo de un profesional calificado 
2 
1.7. Existe manual de cargos y requisitos para cada uno 2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 10 puntos) 14 
 
2. EQUIPO HACCP 
2.1.Existe equipo HACCP 2 
2.2. Su conformación es multidisciplinario y están representados los 
siguiente niveles, áreas y dependencias de la empresa. 
2 
2.3. Todos los miembros que conforman el equipo HACCP están 
debidamente capacitados en HACCP 
2 
2.4. El equipo se reúne con la periodicidad requerida y existen actas o 
pruebas escritas de sus actuaciones. 
2 
2.5. Hay cumplimiento y evaluación de tareas asignadas a los miembros 
del equipo. 
2 
2.6. Existe un coordinador definido, competente y adecuado. 2 
2.7. El equipo HACCP ha impartido aprobación al plan. 2 
2.8. El equipo HACCP estudia, aprueba y reporta las modificaciones el 
plan. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 2 
 
3. PROGRAMA DE SANEAMIENTO Y COMPLEMENTARIOS 
3.1. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de limpieza y 
desinfección especifico para la planta y se cumple cabalmente. 
2 
3.2. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de control de 
plagas especifico para la planta y se cumple cabalmente 
2 
3.3. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de manejo y 
disposición de desechos sólidos o basuras especifico para la planta y se 
cumple cabalmente. 
2 
3.4. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de manejo y 
disposición de desechos líquidos especifico para la planta y se cumple 
cabalmente. 
2 
3.5. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de calibración 
de equipos e instrumentos de medición especifico para la planta y se 
cumple cabalmente. 
2 
3.6. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de 
mantenimiento preventivo de equipos e instalaciones especifico para la 
2 
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planta y se cumple cabalmente. 
3.7. Se tiene un adecuado y completo programa escrito de capacitación 
a todo el personal de la planta en higiene y protección. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 10 puntos) 14 
 
4. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) 
4.1. Se tiene un manual de buenas practicas de manufactura especifico 
para la planta que comprende por lo menos lo establecido en la 
legislación sanitaria Colombiana, regulaciones de los Estados Unidos y 
directivas de la comunidad Europea. 
2 
4.2. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a personal, dotación, control de enfermedades, limpieza, hábitos 
higiénicos y capacitación del personal. 
2 
4.3. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a ubicación, alrededores, infraestructura, diseño, construcción y 
distribución de la planta. 
2 
4.4. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a instalaciones y dotación de servicios sanitarios. 
2 
4.5. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a elementos y superficies que entran en contacto con los 
alimentos. 
2 
4.6. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a suministro y calidad del agua, instalaciones y dotación de 
lavamanos en áreas de proceso. 
2 
4.7. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a rotulación, almacenamiento y manejo de sustancias toxicas  
(desinfectantes, plaguicidas, detergentes, etc). 
2 
4.8. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a equipos y utensilios materiales de fabricación, diseño, 
ubicación, funcionamiento, mantenimiento, instrumentos y controles de 
medición. 
2 
4.9. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a controles en la producción y en el proceso, materias primas y 
aditivos utilizados, operaciones para la elaboración. 
2 
4.10. Se cumple a cabalidad lo establecido en el manual de BPM en 
cuanto a condiciones de almacenamiento y distribución de los productos 
alimenticios procesados. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 20 
 
5. DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 
5.1. Se tiene ficha técnica del producto con la siguiente información: 
identificación, descripción, composición, características microbiológicas, 
forma de consumo y consumidores potenciales, vida útil esperada y 
condiciones de manejo y conservación, empaque, etiquetado y 
presentaciones. 
2 
5.2. El rotulado del producto contiene la siguiente información: 2 
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condiciones de conservación, instrucciones de preparación, declaración 
de aditivos, fecha de vencimiento o vida útil, código o lote de producción, 
ingredientes. 
5.3. El empaque o envase son garantía de protección y conservación del 
producto. 
2 
5.4. Los códigos de fabricación utilizados para el producto permiten su 
trazabilidad y particularmente la identificación del producto procesado 
durante una desviación. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 6 puntos) 8 
 
6. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 
6.1. Existe diagrama de flujo del producto o productos. 2 
6.2. Incluye la descripción completa de todas las etapas del proceso. 2 
6.3. Se incluye todas las materias primas e insumos utilizados. 2 
6.4. El flujo presenta una secuencia lógica de la operación. 2 
6.5. Se tiene plano general de la planta que señaliza claramente las 
diferentes áreas, secciones, equipos, instalaciones, flujo de proceso, etc. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 8 puntos) 10 
 
7. ANÁLISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS 
7.1. Los peligros están bien clasificados e identificados biológicos, 
químicos y físicos. 
2 
7.2. Los peligros identificados están asociados con la inocuidad. 2 
7.3. Los peligros identificados tienen una probabilidad razonable de 
ocurrencia. 
2 
7.4. Se contemplan medidas preventivas para cada peligro identificado. 2 
7.5. Las medidas preventivas señaladas previenen, eliminan o reducen 
los peligros identificados. 
2 
7.6. Conoce el personal las medidas preventivas. 2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 10 puntos) 12 
 
8. IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL (PCC) 
8.1. La etapa definida como PCC controla, elimina o reduce los peligros 
a niveles aceptables. 
2 
8.2. No existen etapas posteriores a cada PCC identificadas que 
controlen, reduzcan o eliminen los peligros señalados en los PCC. 
2 
8.3. Esta correctamente identificados los PCC. 2 
8.4. Con los PCC identificados se garantiza la inocuidad del producto 
procesado. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 6 puntos) 8 
 
9. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRÍTICOS 
9.1. Todas las medidas preventivas asociadas a PCC tienen definidos 
los correspondientes limites críticos 
2 
9.2. Los límites críticos establecidos tienen respaldo o sustentación 
científica o técnica. 
2 
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9.3. Los límites críticos se pueden medir fácilmente y en tiempo real de 
tal manera que es posible adoptar acciones correctivas inmediatas y 
oportunas. 
2 
9.4. Se tienen establecidos limites operacionales y están bien definidos. 2 
9.5. Cuando es requerido el laboratorio apoya la determinación de los 
límites críticos. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 7 puntos) 10 
 
10. MONITOREO 
10.1. Esta claramente definido que se va a monitorear en cada límite 
critico. 
2 
10.2 Esta claramente definido como se va a monitorear cada límite 
crítico. 
2 
10.3. Esta claramente definido cuando se va a monitorear cada límite 
crítico. 
2 
10.4. El monitoreo permite detectar oportunamente las desviaciones de 
los límites críticos. 
2 
10.5. La información recolectada durante el monitoreo permite producir 
registros precisos y confiables. 
2 
10.6. Los formatos o formularios utilizados para el monitoreo son 
completos y permiten recoger la información necesaria. 
2 
10.7. Los equipos e instrumentos de medición son adecuados. 2 
10.8. Los equipos e instrumentos de medición están calibrados. 1 
10.9. Las técnicas o pruebas para el monitoreo (el como) están 
homologadas o acepadas oficialmente. 
2 
10.10. Las acciones de monitoreo que lo requieren tienen el apoyo del 
laboratorio. 
2 
10.11. El personal responsable del monitoreo tiene la capacitación y 
competencia requerida. 
2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 21 
 
11. ACCIONES CORRECTIVAS 
11.1. Existen acciones correctivas para cada límite crítico. 2 
11.2. Se actúa rápida, eficaz, y oportunamente en la aplicación de las 
acciones correctivas. 
2 
11.3. Se tiene identificadas y descritas acciones correctivas. 2 
11.4. Se toman la acciones correctivas necesarias frente a la reiterada 
desviación de los límites críticos. 
2 
11.5. Las acciones correctivas permiten establecer el control del 
proceso. 
2 
11.6. Las acciones correctivas permiten establecer el control del 
producto y su destino. 
2 
11.7. Apoya el laboratorio decisiones relacionadas con la aplicación de 
acciones correctivas. 
2 
11.8. El responsable de aplicar la acción correctiva esta suficientemente 
capacitado y tiene la competencia y autoridad requerida. 
2 
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Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 16 
 
12. REGISTROS 
12.1 Los formularios y registros son suficientes para tener una completa 
información sobre los PCC identificados. 
2 
12.2. Los registros se encuentran debidamente diligenciados y firmados 
por el responsable. 
2 
12.3. Los registros se conservan durante el mismo tiempo requerido 
(mínimo 2 años). 
1 
12.4. No hay evidencia de fraudes o adulteraciones en los registros 
(registros muy limpios, datos muy uniformes, no hay desviaciones en los 
datos, no hay correlación en los datos, frecuencias muy constantes, 
horas muy regulares, etc.) 
2 
12.5. Los registros computarizados o sistematizados tienen los controles 
o protección necesaria para evitar cambios no autorizados o 
adulteraciones. 
2 
12.6. Las medidas y análisis realizados por el laboratorio para la 
ejecución del plan HACCP están soportados en registros. 
2 
12.7. Los registros están actualizados y se archivan en forma adecuada 
y organizada. 
2 
12.8. Existen suficientes y adecuados registros del monitoreo de cada 
límite critico en cuanto al que, como, cuando y quien. 
2 
12.9. Existen adecuados registros de las acciones correctivas. 2 
12.10. Existen adecuados registros de los procedimientos de 
verificación. 
2 
12.11. Los datos se consignan en los formatos de registro en el 
momento de la observación. 
2 
12.12. Existen adecuados registros que soportan el cumplimiento de los 
procedimientos de limpieza, desinfección según el programa respectivo. 
2 
12.13. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento del 
programa de control de plagas. 
2 
12.14. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento del 
programa de desechos líquidos. 
2 
12.15. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento del 
programa de desechos sólidos. 
2 
12.16. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento del 
programa de capacitación. 
2  
12.17. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento del 
programa de mantenimiento preventivo de equipos e instalaciones. 
2 
12.18. Existen adecuados registros que soporten el cumplimiento del 
programa de calibración de equipos e instrumentos de medición. 
2 
12.19. Existen adecuados registros de quejas, reclamos y devoluciones. 2 
Puntaje total (mínimo para aprobación 12 puntos) 37 
 
13. PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN 
13.1. Se realizan actividades de verificación del plan HACCP y de sus 2 
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registros. 
13.2. Se realizan actividades de verificación a través de pruebas de 
laboratorio. 
2 
13.3. Se realizan actividades de verificación para validación de cada uno 
de los límites críticos establecidos. 
2 
13.4. Se realizan actividades de verificación para determinar que cada 
uno de los PCC establecidos estén bajo control. 
2 
13.5. Se realizan actividades de verificación de las desviaciones de los 
límites críticos y destinos de los productos. 
2 
13.6. Se evalúa la efectividad de las acciones correctivas. 2 
13.7. Se aplican las medidas preventivas en todas las etapas del 
proceso donde fueron identificadas. 
2 
13.8. Se hacen auditorias (internas o externas) como procedimientos de 
validación. 
2 
13.9 Los registros de monitoreo y acciones correctivas son revisadas por 
un supervisor en forma regular y oportuna conforme al plan respectivo. 
2 
13.10. Hay consistencia entre lo formulado en los planes establecidos 
(HACCP, BPM, saneamiento y complementarios) las actividades que se 
realizan y los registros existentes. 
2 
13.11. Las quejas, reclamos y devoluciones se atienden adecuadamente 
y son tenidas en cuenta para los ajustes al plan HACCP. 
2 













ANEXO I.  SSOP.  SANITIZACIÓN Y PROCEDIMIENTOS 






SANITIZACIÓN Y PROCEDIMIENTOS ESTANDARES OPERATIVOS (SSOP) 
 
 
La sanitización es uno de los programas prerrequisitos  esenciales para la exitosa 
implementación y mantenimiento de un programa HACCP. Un buen programa de 
sanitización controlará, muchos riesgos potenciales tanto biológicos, químicos y 
físicos en una operación de alimentos que, de otro modo, tendría que ser dirigida 
en el sistema HACCP. El intentar dirigir todas las inquietudes respecto a higiene en 
un programa sobrecargaría al programa haciéndolo inmanejable. Sin embargo, la 
exclusión de este riesgo de menor peligro de un programa HACCP o un programa 
de seguridad de los alimentos, solo se justifica si se garantiza que la sanitización y 
otros programas de apoyo son eficaces.  
Además de los aspectos de seguridad de los alimentos de la sanitización, las 
condiciones sanitarias aseguran a su vez la producción de alimentos no 
adulterados que son sanos y aptos para el consumo humano. La buena 
sanitización mejora la calidad del producto y su vida útil, reduce los costos de 
manutención y contribuye a la eficacia operacional. El funcionamiento de los 
establecimientos modernos de alimentos seria imposible de sostener sin la 
implementación de programas de sanitización efectivos. 
Contrario a lo que se percibe popularmente, la sanitización no se limita a la 
limpieza de los equipos. A pesar que tanto la limpieza de los equipos como la 
limpieza del ambiente del establecimiento son esenciales para producir alimentos 
seguros y no adulterados, de igual importancia son las prácticas del personal, las 
instalaciones del establecimiento, el diseño apropiado de los equipos y de las 






















Diario Oficial 44.686 de enero 24 de 2001 
 
 




por el cual se promueve la aplicación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos  




El Presidente de la República de Colombia, en ejercicio de sus facultades constitucionales 
y legales, en especial las conferidas en el numeral 11 del artículo 189 de la Constitución 





Que el artículo 25 del Decreto 3075 de 1997 recomienda aplicar el Sistema de 
Aseguramiento de la Calidad Sanitaria o inocuidad, mediante el análisis de peligros y 
control de puntos críticos o de otro sistema que garantice resultados similares, el cual 
deberá ser sustentado y estar disponible para su consulta por la autoridad sanitaria 
competente; 
 
Que el Sistema Haccp es utilizado y reconocido actualmente en el ámbito internacional 
para asegurar la inocuidad de los alimentos y que la Comisión Conjunta FAO/OMS del 
Codex Alimentarios, propuso a los países miembros la adopción del Sistema de Análisis 
de Peligros y Puntos de Control Crítico Haccp, como estrategia de aseguramiento de la 
inocuidad de alimentos y entregó en el Anexo al CAC/RCO 1--1969, Rev.3 (1997) las 
directrices para su aplicación; 
 
Que Colombia, como país miembro de la Organización Mundial de Comercio OMC, debe 
cumplir con las medidas sanitarias que rigen esta organización, razón por la cual debe 





Artículo 1°. Objeto. El presente decreto tiene por objeto promover la aplicación del Sistema 
de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico Haccp, como Sistema o Método de 
Aseguramiento de la Inocuidad de los Alimentos y establecer el procedimiento de 
certificación al respecto. 
 
Artículo 2°. Campo de Aplicación. Los preceptos contenidos en la presente disposición, se 
aplican a las fábricas de alimentos existentes en el territorio nacional que implementen el 
Sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico, Haccp, como Sistema o 
Método de Aseguramiento de la Inocuidad de los Alimentos. 
 
Artículo 3°. Definiciones. Para efectos del presente decreto se adoptan las siguientes 
definiciones: 
 
Acción o Medida Correctiva: Cualquier tipo de acción que deba ser tomada cuando el 
resultado del monitoreo o vigilancia de un punto de control crítico esté por fuera de los 
límites establecidos. 
Análisis de Peligros: Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los 
peligros y condiciones que los originan, para decidir cuáles están relacionados con la 
inocuidad de los alimentos y por lo tanto deben plantearse en el Plan del Sistema Haccp. 
Autoridad Sanitaria Competente: El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y 
Alimentos, Invima, y las Entidades Territoriales de Salud que de acuerdo a la ley ejerzan 
funciones de inspección, vigilancia y control, adoptarán las acciones de prevención y 
seguimiento con el propósito de garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el presente 
decreto. 
Auditoría: Examen sistemático funcionalmente independiente, mediante el cual se logra 
determinar si las actividades y sus consiguientes resultados se ajustan a los objetivos 
propuestos. 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): Principios básicos y prácticas generales de 
higiene en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, 
transporte y distribución de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar 
que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los 
riesgos inherentes durante las diferentes etapas de la cadena de pro ducción. 
Certificación Sanitaria: Documento expedido por la autoridad sanitaria competente, 
sobre la validez y funcionalidad del Sistema Haccp a las fábricas de alimentos. 
Control: Condición en la que se observan procedimientos correctos y se verifica el 
cumplimiento de los criterios técnicos establecidos. 
Controlar: Adopción de las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento 
de los criterios establecidos en el Plan del Sistema Haccp. 
Desviación: Cuando el proceso no se ajusta al rango del límite crítico establecido. 
Diagrama de Flujo: Representación sistemática y secuencial de las etapas u operaciones 
utilizadas en la producción o fabricación de un determinado producto alimenticio. 
Documentación: Descripción y registro de operaciones, procedimientos y controles para 
mantener y demostrar el funcionamiento del Sistema Haccp. 
Fábrica de Alimentos: Establecimiento en el cual se realiza una o varias operaciones 
tecnológicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, 
transformar o envasar alimentos para consumo humano; incluye mataderos de animales 
de abasto público, enfriadoras, plantas de higienización y pulverización de leche. 
Fase o Etapa: Punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena alimentaria, incluidas 
las materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo final. 
Haccp: Iniciales que en inglés significan “Hazard Analysis Critical Control Point” y en 
español se traduce “Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico”. 
Inocuidad de los Alimentos: Garantía en cuanto a que los alimentos no causarán daño al 
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que estén 
destinados. 
Límite Crítico: Criterio que permite separar lo aceptable de lo inaceptable, en una 
determinada fase o etapa. 
Medida Preventiva o de Control: Medida o actividad que se realiza con el propósito de 
evitar, eliminar o reducir a un nivel aceptable, cualquier peligro para la inocuidad de los 
alimentos. 
Monitoreo o Vigilancia: Secuencia de observaciones y mediciones de límites críticos, 
diseñada para producir un registro fiel y asegurar dentro de los límites críticos 
establecidos, la permanente operación o proceso. 
Peligro: Agente físico, químico o biológico presente en el alimento o bien la condición en 
que este se halle, siempre que represente o pueda causar un efecto adverso para la salud. 
Plan Haccp: Conjunto de procesos y procedimientos debidamente documentados de 
conformidad con los principios del Sistema Haccp, con el objeto de asegurar el control de 
los peligros que resulten significativos para la inocuidad de los alimentos, en el segmento 
de la cadena alimentaria considerada. 
Procedimientos Operativos Estandarizados: Descripción operativa y detallada de una 
actividad o proceso, en la cual se precisa la forma como se llevará a cabo el 
procedimiento, el responsable de su ejecución, la periodicidad con que debe realizarse y 
los elementos, herramientas o productos que se van a utilizar. 
Punto de Control Crítico (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control esencial para 
prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro relacionado con la inocuidad de 
los alimentos. 
Sistema Haccp: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos 
contra la inocuidad de los alimentos. 
Validación: Procedimiento que permite probar que los elementos del plan Haccp son 
eficaces. 
Verificación o Comprobación: Acciones, métodos, procedimientos, ensayos y otras 
evaluaciones, mediante las cuales se logra determinar el cumplimiento del Plan Haccp. 
Vigilancia y Control de la Autoridad Sanitaria: Función que por ley realiza la autoridad 
sanitaria competente, con el propósito de comprobar la existencia y validez de la 
documentación y registros que soportan la ejecución, formulación, implementación y 
funcionamiento del Sistema Haccp, así como de los prerrequisitos. 
 
Artículo 4°. Principios del Sistema Haccp. El Sistema Haccp se fundamenta en la 
aplicación de los siguientes principios: 
 
1. Realizar un análisis de peligros reales y potenciales asociados durante toda la cadena 
alimentaria hasta el punto de consumo. 
2. Determinar los puntos de control crítico (PCC). 
3. Establecer los límites críticos a tener en cuenta, en cada punto de control crítico 
identificado. 
4. Establecer un sistema de monitoreo o vigilancia de los PCC identificados. 
5. Establecer acciones correctivas con el fin de adoptarlas cuando el monitoreo o la 
vigilancia indiquen que un determinado PCC no está controlado. 
6. Establecer un sistema efectivo de registro que documente el Plan Operativo Haccp. 
7. Establecer un procedimiento de verificación y seguimiento, para asegurar que el Plan 
Haccp funciona correctamente. 
 
Artículo 5°. Prerrequisitos del Plan Haccp. Como prerrequisitos del Plan Haccp, las 
fábricas de alimentos deberán cumplir: 
 
a) Las Buenas Prácticas de Manufactura establecidas en el Decreto 3075 de 1997 y la 
legislación sanitaria vigente, para cada tipo de establecimiento; 
b) Un Programa de Capacitación dirigido a los responsables de la aplicación del Sistema 
Haccp, que contemple aspectos relacionados con su implementación y de higiene en los 
alimentos, de conformidad con el Decreto 3075 de 1997; 
c) Un Programa de Mantenimiento Preventivo de áreas, equipos e instalaciones; 
d) Un Programa de Calibración de Equipos e Instrumentos de Medición; 
e) Un Programa de Saneamiento que incluya el control de plagas (artrópodos y roedores), 
limpieza y desinfección, abastecimiento de agua, manejo y disposición de desechos 
sólidos y líquidos; 
f) Control de proveedores y materias primas incluyendo parámetros de aceptación y 
rechazo; 
g) Planes de Muestreo; 
h) Trazabilidad de materias primas y producto terminado. 
 
Parágrafo. Los anteriores programas y requisitos deben constar por escrito debidamente 
documentados sobre objetivos, componentes, cronograma de actividades (precisando el 
qué, cómo, cuándo, quién y con qué), firmados y fechados por el funcionario responsable 
del proceso, el Representante Legal de la empresa o por quien haga sus veces. Los 
prerrequisitos enunciados en los literales b), c), d), y e) o similares, deberán ser 
presentados como procedimientos operativos estandarizados, contar con los registros que 
soporten su ejecución y estar a disposición de la autoridad sanitaria. 
 
Artículo 6°. Contenido del Plan Haccp. El Plan Haccp debe elaborarse para cada producto, 
ajustado a la política de calidad de la empresa y contener como mínimo lo siguiente: 
 
1. Organigrama de la empresa en el cual se indique la conformación del Departamento de 
Aseguramiento de la Calidad, funciones propias y relaciones con las demás dependencias 
de la empresa. 
2. Plano de la empresa en donde se indique la ubicación de las diferentes áreas e 
instalaciones y los flujos del proceso (producto y personal). 
3. Descripción de cada producto alimenticio procesado en la fábrica, en los siguientes 
términos: 
Ficha Técnica 
a) Identificación y procedencia del producto alimenticio o materia prima; 
b) Presentación comercial; 
c) Vida útil y condiciones de almacenamiento; 
d) Forma de consumo y consumidores potenciales; 
e) Instrucciones especiales de manejo y forma de consumo; 
f) Características organolépticas, físicoquímicas y microbiológicas del producto 
alimenticio; 
g) Material de empaque con sus especificaciones. 
4. Diagrama de flujo del proceso para cada producto y narrativa o descripción de las 
diferentes fases o etapas del mismo. 
5. Análisis de peligros, determinando para cada producto la posibilidad razonable sobre la 
ocurrencia de peligros biológicos, químicos o físicos, con el propósito de establecer las 
medidas preventivas aplicables para controlarlos. 
6. Descripción de los puntos de control crítico que puedan afectar la inocuidad, para cada 
uno de los peligros significativos identificados, incluyendo aquellos fijados para controlar 
los peligros que puedan originarse tanto al interior de la fábrica, planta o establecimiento, 
como en el exterior de la misma. 
7. Descripción de los límites críticos que deberán cumplir cada uno de los puntos de 
control crítico, los cuales corresponderán a los límites aceptables para la seguridad del 
producto y señalarán el criterio de aceptabilidald o no del mismo. Estos límites se 
expresarán mediante parámetros observables o mensurables los cuales deberán 
demostrar científicamente el control del punto crítico. 
8. Descripción de procedimientos y frecuencias de monitoreo de cada punto de control 
crítico, con el fin de asegurar el cumplimiento de los límites críticos. Estos procedimientos 
deberán permitir detectar oportunamente cualquier pérdida de control del punto crítico y 
proporcionar la información necesaria para que se implementen las medidas correctivas. 
9. Descripción de las acciones correctivas previstas frente a posibles desviaciones 
respecto a los límites críticos, con el propósito fundamental de asegurar que: 
– No salga al mercado ningún producto que, como resultado de la desviación pueda 
representar un riesgo para la salud o esté adulterado, alterado o contaminado de alguna 
manera. 
– La causa de la desviación sea corregida. 
10. Descripción del sistema de verificación del Plan Haccp, para confirmar la validez de 
dicho Plan y su cumplimiento. 
11. Descripción del sistema de registro de datos y documentación del monitoreo o 
vigilancia de los puntos de control crítico y la verificación sistemática del funcionamiento 
del Plan Haccp. 
 
Parágrafo 1°. La fábrica de alimentos en desarrollo de sus políticas de calidad deberá 
conformar un equipo o grupo de trabajo que será el responsable de la formulación, 
implementación, funcionamiento y ajustes del Plan Haccp; el cual deberá llevar un registro 
escrito de sus actuaciones. 
 
Parágrafo 2°. El Plan Haccp, deberá estar debidamente firmado y fechado por el 
responsable técnico del Plan y por el gerente de la empresa, previa aprobación del Equipo 
Haccp, entendiéndose con ello la aceptación de la empresa para su ejecución. Igual 
procedimiento se seguirá, cuando se modifique o ajuste el mismo. 
 
Artículo 7°. Implementación del Sistema Haccp. Además del cumplimiento de los 
prerrequisitos y requisitos establecidos en la presente norma, para la implementación del 
Sistema se requiere previo conocimiento y cumplimiento de las normas técnico-sanitarias 
vigentes para fábricas de alimentos, producto en particular, condiciones durante el 
procesamiento, preparación, envase, manejo, almacenamiento, comercialización y 
exportación. 
 
Artículo 8°. Auditorías. Las fábricas de alimentos dentro del proceso de implementación del 
Sistema Haccp, deberán realizar auditorías del Plan Haccp, practicadas por un grupo 
interno de la fábrica o por agentes externos, las cuales deberán constar por escrito; sin 
perjuicio que el Plan Haccp, los registros del mismo y los prerrequisitos enunciados en el 
artículo 5° del presente decreto, queden a disposición de la autoridad sanitaria cuando 
esta lo solicite. 
 
Artículo 9°. Procedimiento para la obtención de la certificación. La certificación de 
implementación del Sistema Haccp podrá solicitarse para uno o varios productos o líneas 
de producción, por parte de las fábricas que lo soliciten por escrito, a través de su 
representante legal o apoderado, ante el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos 
y Alimentos, Invima, o a la Dirección Territorial de Salud correspondiente; la solicitud 
deberá estar acompañada de: 
 
La certificación o concepto favorable del cumplimiento de Buenas Prácticas de 
Manufactura expedido por la correspondiente Dirección Territorial de Salud, con antelación 
no mayor a tres (3) meses a la fecha en que se presente la solicitud de certificación de 
implementación del Sistema Haccp, conforme a lo establecido en el Decreto 3075 de 
1997, o de las condiciones sanitarias y de funcionamiento exigidas en la legislación 
sanitaria vigente específica para plantas de leches y mataderos de animales de abasto 
público. 
 
Artículo 10. Visita de Verificación del Plan Haccp. Recibida la solicitud de que trata el 
artículo anterior, el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos Invima o la Dirección 
Territorial de Salud, en un término no mayor a sesenta (60) días hábiles, procederá a 
realizar la visita de verificación del Plan Haccp , diligenciando el formato o formulario 
establecido y aprobado para el efecto por dicho Instituto. 
 
Parágrafo 1°. En el evento que la Dirección Territorial de Salud no cuente con la capacidad 
técnica y el talento humano para el desarrollo de las actividades establecidas en el 
presente decreto, éstas serán asumidas conjuntamente con el Invima. 
 
Parágrafo 2°. Con fundamento en la visita de verificación e inspección técnico sanitaria, el 
Invima o la autoridad de salud competente, emitirán el concepto respectivo sobre el 
cumplimiento y validez del Plan Haccp. 
 
Si el concepto sobre el cumplimiento del Plan fuese desfavorable, la empresa tendrá un 
plazo de treinta (30) días hábiles para corregir las deficiencias identificadas, vencido éste, 
se practicará nueva visita de verificación con la cual se concluirá el trámite de certificación; 
de presentarse la eventualidad de que el concepto nuevamente sea desfavorable no se 
expedirá dicha certificación. 
Negada la certificación de implementación del Plan Haccp, el interesado deberá dejar 
transcurrir un (1) año, contado a partir de la fecha de la negación para poder elevar una 
nueva solicitud. 
 
Artículo 11. Vigencia de la Certificación. La certificación de implementación del Sistema 
Haccp tendrá una vigencia de dos (2) años contados a partir de la fecha de su expedición 
y antes del vencimiento de ésta, deberá presentarse por parte del interesado la solicitud de 
renovación, ante el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos, Invima, o en la 
correspondiente Dirección Territorial de Salud. 
Parágrafo. Durante la vigencia de la certificación, la autoridad competente deberá practicar 
por lo menos una (1) visita anual de vigilancia y control a la empresa para verificar el 
desarrollo del Plan Haccp. Cuando el Invima haya expedido la certificación de 
implementación del Plan Haccp, podrá delegar la diligencia de verificación y control en la 
Entidad Territorial de Salud que corresponda. 
 
Artículo 12. Cancelación de la Certificación. El Instituto Nacional de Vigilancia de 
Medicamentos y Alimentos, Invima, o la correspondiente Dirección Territorial de Salud 
procederá a cancelar la certificación sanitaria de implementación del Sistema Haccp, 
cuando en desarrollo de las funciones de vigilancia y control en una de las visitas de 
verificación o auditoría del Sistema Haccp, se comprueben irregularidades en el 
funcionamiento del Plan Haccp, o incumplimiento de los requisitos que sirvieron de 
fundamento para la expedición de dicha Certificación. 
 
Artículo 13. Incentivos. Las fábricas de alimentos que obtengan la certificación de 
implementación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico, Haccp, 
podrán incluir dentro del término de vigencia de ésta, en el rótulo o etiqueta de los 
correspondientes productos, así como en la publicidad de los mismos, un sello de 
certificación de implementación de dicho Sistema, indicando la autoridad sanitaria que 
expidió la certificación. 
 
Artículo 14. Utilización Indebida del Sello de Certificación. La utilización indebida del sello 
o publicidad de que trata el anterior artículo, acarreará la aplicaci ón de cualquiera de las 
medidas y/o sanciones previstas en el Decreto 3075 de 1997 o en la norma que lo 
modifique, sustituya o complemente. 
 
Artículo 15. Integración de las Actividades de Vigilancia y Control en el Plan de Atención 
Básica, PAB. Las Direcciones Territoriales de Salud, deberán incluir las actividades 
relacionadas con certificación, verificación y auditoría de Planes y seguimiento del Sistema 
Haccp, dentro del respectivo Plan de Atención Básica, PAB. 
 
Artículo 16. Apoyo y Capacitación. Para efectos del cumplimiento de lo establecido en el 
presente decreto, el Ministerio de Salud y el Instituto Nacional de Vigilancia de 
Medicamentos y Alimentos, Invima, impartirán la capacitación y prestarán 
permanentemente la asistencia y asesoría técnica necesarias, a las Direcciones 
Territoriales de Salud. 
 
Artículo 17. Vigilancia y Control. Corresponde al Instituto Nacional de Vigilancia de 
Medicamentos y Alimentos, Invima, y a las Direcciones Territoriales de Salud, ejercer las 
funciones de vigilancia y control, para lo cual podrán adoptar las medidas de prevención y 
sanitarias de seguridad necesarias, así como adelantar los procedimientos y aplicar las 
sanciones que se deriven de su incumplimiento en los términos establecidos en la Ley 09 
de 1979 y conforme al procedimiento previsto en el Decreto 3075 de 1997 o en las normas 
que los modifiquen, sustituyan o complementen. 
 
Artículo 18. Modificación de Requisitos. El Ministerio de Salud podrá modificar los 
prerrequisitos y requisitos del Plan Haccp establecidos en el presente decreto, de acuerdo 
con los avances científicos y tecnológicos. 
Artículo 19. Notificación. El presente decreto se notificará a la Organización Mundial de 
Comercio OMC, Comunidad Andina de Naciones, CAN, y Tratado de Libre Comercio TLC 
G3, a través del sistema de información sobre Medidas de Normalización Procedimientos 
de Evaluación de conformidad con las normas vigentes. 
 
Artículo 20. Vigencia. El presente decreto rige a partir de la fecha de su publicación. 
 
Publíquese y cúmplase. 
Dado en Bogotá, D. C., a 18 de enero de 2002. 
ANDRES PASTRANA ARANGO 
El Ministro de Salud, 
Gabriel Ernesto Riveros Dueñas 
 
 
